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La investigación desarrollada tiene como finalidad determinar que con la 
aplicación de la metodología de las 5’S se logra mejorar la productividad de un 
almacén de una empresa de productos de consumo masivo.  
 
En el almacén de productos de consumo masivo en el cual se desarrollará el 
estudio, se observa que hay desorden dentro del mismo, debido al sobre stock y 
la falta de espacio, ocasionando retrasos en las operaciones de almacenamiento 
y despacho, debido a que el área por donde transitan la maquinaria involucrada 
en el movimiento de los stocks, se ve obstaculizada pues hay mercadería que 
falta almacenar o mercadería que esta “almacenada” de forma provisional en los 
pasillos.   
 
Esta situación en el almacén ocasiona, también, inseguridad debido a que 
algunos pasos peatonales se ven afectados por el desorden interno. Se añade a 
esto, el tráfico que ocasionan los operadores de los equipos de manipuleo de 
almacenaje poniendo en riesgo al personal que transita dentro del almacén. 
 
Por ello, el trabajo que se pone a consideración se desarrolló la aplicación de 
una propuesta de la metodología de las 5s para mejorar el orden y limpieza 
dentro del almacén y por ende las condiciones de trabajo dentro del área, tanto 
en seguridad, como en efectividad dentro de las operaciones del almacén de 
productos terminados en una empresa de productos de consumo masivos lo cual 
se va a ver reflejada en la mejora de la productividad de las actividades del 
almacén. 
 
Como resultados se obtuvo que la productividad pasó de un 69,46% a 87,28%, 
teniendo una mejora del 25,66%, la eficiencia obtuvo un crecimiento porcentual 
del 89,73% al 98,04%, teniendo una mejora del 9,26% y finalmente, la eficacia, 





Palabras claves: Productividad, eficiencia, eficacia, clasificación, orden, limpieza, 







The research carried out has as purpose to determine that with the application of 
the 5'S methodology it is possible to improve the productivity of a warehouse of 
a consumer products company. 
 
In the store of mass consumption products in which the study will be developed, 
it is observed that there is disorder within it, due to over-stock and lack of space, 
causing delays in storage and dispatch operations, because the area where the 
machinery involved in the movement of stocks transits, is hampered because 
there is merchandise that is missing store or merchandise that is "stored" 
temporarily in the corridors. 
 
This situation in the warehouse also causes insecurity due to the fact that some 
pedestrian crossings are affected by the internal disorder. Added to this, the traffic 
caused by the operators of the storage handling equipment putting at risk the 
personnel that transits inside the warehouse. 
 
For this reason, the work that is put to consideration was developed the 
application of a proposal of the methodology of the 5s to improve the order and 
cleanliness inside the warehouse and therefore the working conditions within the 
area, both in safety, as in effectiveness within the operations of the warehouse of 
finished products in a company of mass consumer products which will be 
reflected in the improvement of the productivity of the activities of the warehouse. 
 
As results were obtained that the productivity improved in a 69.46% to 87.28%, 
having an improvement of 25.66%, the efficiency obtained a percentage growth 
of 89.73% to 98.04%, having an improvement of 9.26% and finally, the efficiency, 
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1.1. Realidad problemática 
 
A nivel mundial, los porcentajes más altos de crecimiento de productividad, se 
da mayormente en el sector industrial manufacturero, según un estudio realizado 
por la (Premiere Global Services, Inc.) (PGI), los alemanes son los trabajadores 
más productivos del mundo. Referente a dicho estudio, un trabajador alemán 
labora aproximadamente poco menos de 1500 horas al año, y sin embargo su 
hora de productividad es la mejor valuada del mundo, con un estimado de 
US$49.30 dolares. Los trabajadores franceses son segundos, con una media 
más próxima a las 1.500 horas y un valor de productividad de US$49.13, seguido 
por Estados Unidos. 
Imagen Nº  1: Ranking de la productividad mundial 
 
Fuente blog PGI 
Con relación a la productividad en América Latina, según la información brindada 
por (The Conference Board Inc.), donde se analizó la evolución de la 
productividad laboral promedio. Señalan a Perú como la economía con mayor 
crecimiento de productividad laboral entre 9 países de América del sur y México, 
con una tasa de crecimiento de 2,2% durante el 2016, por encima de países 
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como Bolivia (1,8%), Uruguay (1,6%), Chile (1,1%), México (0,4%) y Colombia 
(0,0%). 
Imagen Nº  2: Productividad laboral en américa del Sur y México 
 
Fuente: The Conference Board, INEI 
 
En este contexto entendemos que la productividad juega un papel muy 
importante para la economía, lo cual ha llevado que durante los años surjan 
herramientas y metodologías de mejora continua como el Lean Manufacturing, 
contribuyen a incrementar la productividad de las empresas en general. Una de 
estas herramientas y es la que tomaremos como referencia para el desarrollo de 
la propuesta del trabajo de investigación. 
 
(Rodríguez Cardoza, 2010), argumenta que la estrategia de las 5S es una 
metodología desarrollada por la industria japonesa después de la II Guerra 
Mundial, debido a que existía la necesidad de incorporarse nuevamente al 
mercado internacional después que las industrias en general fueran casi 
totalmente destruidas, enfrentando en aquel entonces una sensible baja en la 
economía y en la producción de bienes y servicios. En la búsqueda de obtener 
un mayor nivel de reputación y competitividad, esto debido a que el mundo 
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consideraba que los productos japoneses eran de baja calidad y por ende 
baratos, fue así que iniciaron la solicitud de apoyo técnico a otros países.  
 
Muchos expertos llegaron a Japón a enseñar en distintas charlas y conferencias 
acerca del uso de nuevas teorías y métodos de trabajo, por lo que rápidamente 
absorbieron las enseñanzas. Además, se crearon organizaciones empresariales 
que impulsaron el desarrollo de las empresas e industrias japonesas, tales como: 
Japanese Union Of Science and Engineering (JUSE) en 1946, Japanese 
Industrial Management Association (JIMA) en 1950, entre otras. 
 
Ya para mediados del siglo XX como iniciativa propia de todas las empresas 
japonesas, se solía usar un lema compuesto por frase o palabras sencillas de 
fácil entendimiento, usadas con frecuencia en los hogares para fomentar un 
ambiente agradable, por ejemplo Seiri, Seiton (palabra japonesas que traducidas 
al español significan “desechar y ordenar” respectivamente). Estas expresiones 
fueron adoptadas en las empresas de acuerdo a las necesidades de cada área 
de trabajo y giro de la empresa, con el fin de aumentar la eficiencia en las 
actividades diarias. 
 
Como producto del uso continuo y como si fuera un juego de palabras. Las 5S 
se establecieron de forma espontánea como una metodología orientada a la 
productividad. 
 
Las 5S, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, conceptos de origen japonés 
que hacen parte integral de los procesos de mejoramiento continuo. 
- Seiri: clasificar, organizar, arreglar apropiadamente. 
- Seiton: orden. 
- Seiso: limpieza. 
- Seiketsu: limpieza estandarizada. 
- Shitsuke: disciplina. 
 
La Metodología de las 5S, es una concepción ligada hacia la calidad total que se 
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originó en el Japón bajo la orientación de W.E. Deming y que está incluida dentro 
de lo que se conoce como mejoramiento continuo o gemba kaizen. Este concepto 
se refiere a la creación y mantenimiento de áreas de trabajo más limpias, más 
organizadas y más seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor “calidad de 
vida” al trabajo.  
 
La aplicación de la metodología de las 5S es importante en diferentes áreas, por 
ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las 
condiciones de seguridad industrial, beneficiando así a la empresa y sus 
empleados. Algunos de los beneficios que genera la estrategia de las 5S son: 
- Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivación de 
los empleados. 
- Reducción en las pérdidas y mermas por producciones con defectos. 
- Mayor calidad. 
- Tiempos de respuesta más cortos. 
- Aumenta la vida útil de los equipos. 
- Genera cultura organizacional. 
- Acerca a la compañía a la implantación de modelos de calidad total y 
aseguramiento de la calidad. 
 
El objetivo de la investigación es utilizar esta herramienta, en el campo de 
almacén y la distribución, ya que los almacenes y los Centros de Distribución 
constituyen un factor clave de éxito para la gestión efectiva de la cadena de 
abastecimientos y distribución de las organización que crecen en ventas, sin 
embargo durante el tiempo no han sido valoradas por las altas gerencias de las 
organizaciones modernas y con muchas falencias y oportunidades de 
mejoramiento en sus procesos de almacenamiento y de dimensionamiento del 
impacto en la operación logística de los centros de distribución que 
habitualmente desarrollan sus actividades cotidianas sin un enfoque de 
planeación integral, y por lo tanto, sin la aplicación de las mejores prácticas en 
las actividades que son actualmente criticas como son los procesos de 
recepción, almacenamiento, alistamiento y despacho de mercancías, y que de 
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conocerse y aplicarse en forma progresiva y efectiva contribuiría en la generación 
de valor a la operación logística de la empresa mediante la aplicación efectiva de 
las técnicas, metodología, herramientas y desarrollos tecnológicos con el fin de 
convertir la logística del centro de distribución en una ventaja competitiva para 
las empresas modernas y configurar un desempeño eficiente y efectivo para el 
aumento del nivel de servicio para los clientes internos y externos. 
 
El almacén de productos de consumo masivo el cual se hace mención, pertenece 
a una empresa dedicada a la elaboración y distribución de productos industriales, 
de consumo masivo y nutrición animal. 
 
En todos sus procesos de producción, la empresa cumple con estándares 
internacionales de calidad y competitividad. En los últimos años, ha elevado sus 
niveles de producción consolidando su liderazgo en diversas categorías. 
Produce los siguientes productos: Tiene 965 marcas registradas de productos de 




- Alimentos balanceados 
- Cuidado del cabello 
- Fideos 
- Galletas 
- Grasas industriales 
- Harinas domesticas 















En la empresa la cual se hace el estudio, específicamente en el área de almacén 
nos encontramos con la problemática de que el sobre stock, la falta de espacio 
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y las malas prácticas de almacenamiento de los trabajadores almacenando las 
paletas en los pasillos donde transitan las personas, entre otros. Ocasionando 
así un desorden dentro del área de trabajo, lo cual disminuye la productividad del 
área en mención. 
 
Esta situación obliga a que las operaciones sean mucho más lentas debido al 
tráfico que se genera por el espacio reducido que tiene el operador para 
maniobrar y transitar dentro del almacén. 
 
De la misma manera, la inseguridad dentro del almacén se ve reflejada con los 
constantes reportes de accidentes e incidentes dentro del almacén ocasionando 
inseguridad para los trabajadores. 
 
A efectos de identificar las causas que ocasionan esta problemática de la 
empresa haremos uso de las herramientas de diagnóstico siguientes:  
 
Diagrama de Ishikawa; también conocido como Diagrama de Espina de 
pescado tiene como finalidad poder representar las causas de un determinado 
problema, lo cual la convierte en una herramienta de la gestión de la calidad, 




Imagen Nº  3:  Diagrama de ishikawa 
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Luego, de la identificación de las causas que determinan el problema principal mediante el diagama de Ishikawa, se procede a 
analizar la relación entre las causas mediante la matriz relacional: 


































Equipos defectuoso 1 1 3 1 0 3 2 1 3 15
Racks en mal estado 1 3 3 1 2 3 3 0 2 18 ALTO 3
Falta de espacio en el 
almacén
1 3 3 3 3 2 3 2 3 23 MEDIO 2
Condiciones inseguras 
en el área
3 3 3 2 0 3 3 0 2 19 BAJO 1
Sobrestock generado 1 1 3 2 3 0 3 3 3 19 NULA 0
Pérdidas de mercaderá 
en aumento
0 2 3 0 3 0 3 3 3 17
No se cumplen las 
normas de seguridad
3 3 2 3 0 0 3 1 0 15
Falta de cultura de 
orden y limpieza
2 3 3 3 3 3 3 1 3 24
Especificaciones 
incorrectas
1 0 2 0 3 3 1 1 3 14
Mal manejo de pedidos 
grandes
3 2 3 2 3 3 0 3 3 22





Finalmente, luego de cuantificar las causas identificadas que originan el 
problema principal, se procede a priorizar las causas que generan mayor impacto 
en el problema mediante el diagrama de Pareto. 
Diagrama de Pareto, consiste en la representación gráfica de los datos 
obtenidos de problemas existentes para identificar cuáles son los aspectos 
prioritarios que debe reducir o eliminar. La regla del Pareto indica que el 20% de 
las causas identificadas, representan el 80% de los problemas ocasionados. 
(GEO Tutoriales, 2017) 
 
Tabla Nº 2: Cálculo para el diagrama de pareto 
CAUSAS PUNTAJE ACUMULADO PORCENTAJE 
% 
ACUMULUADO 
Falta de cultura de 
orden y limpieza 
24 24 12,90 12,90 
Falta de espacio en 
el almacén 
23 47 12,37 25,27 
Mal manejo de 
pedidos grandes 
22 69 11,83 37,10 
Condiciones 
inseguras en el área 
19 88 10,22 47,31 
Sobre stock 
generado 
19 107 10,22 57,53 




17 142 9,14 76,34 
Equipos defectuosos 15 157 8,06 84,41 
No se cumplen las 
normas de seguridad 
15 172 8,06 92,47 
Especificaciones 
incorrectas 
14 186 7,53 100,00 
Puntaje 186 - 100% - 









Del diagrama de Pareto, se puede identificar que las causas que generan un 
impacto negativo en la productividad son: 
- La falta de orden y limpieza 
- La falta de espacio en el almacén 
- El mal manejo de pedidos grandes 
- Las condiciones inseguras en el área 
- El sobre stock generado 
- Los racks en mal estad 
- Pérdidas de mercadería en aumento 
Las causas mencionadas se pretenden disminuir y/o eliminar su incidencia con 
la aplicación de la estrategia de las 5’S. 
Para ello, se elabora una matriz de priorización de alternativas, cuya finalidad 
es evaluar qué alternativas se alinean al cumplimiento de los objetivos 
planteados para la mejora de la productividad en el área de almacén. 
Entre las alternativas de solución evaluadas se propone: 
- La metodología de las 5S 
- Gestión de inventarios 
- Gestión de la cadena de suministros 
- Control de Stock de existencias 
- Ingeniería de estudio tiempos y de métodos 
 





Tabla Nº 3: Matriz de priorización de alternativas 












































































































































Mantener los productos clasificados por 
producto y presentación 
3 2 2 2 1 
Mejorar las zonas de tránsito en el área de 
almacén 
3 2 1 2 1 
Reducir el tiempo de despacho en los pedidos. 3 2 3 2 3 
Estandarizar el procedimiento de despacho de 
pedidos 
1 2 1 2 1 
Mejorar el control de entradas y salidas de los 
productos almacenados en el área. 
3 2 2 2 1 
Cumplir con los estándares de productividad 
diaria 
3 3 3 3 3 
  
IMPACTO DE ALTERNATIVAS DE 
SOLUCIÓN 
16 13 12 13 10 
  RANKING 1 2 4 3 5 
Fuente: Elaboración propia 
1.2. Trabajos previos 
 
(Acuña, 2012), Incremento de la capacidad de producción de fabricación de 
estructuras de mototaxis aplicando metodologías de las 5S e ingeniería de 
métodos; Tesis presentada para obtener el título de Ingeniero Industrial en la 
Pontificia Universidad Católica del Perú – Perú, pp. 102. El objetivo general 
del presente trabajo fue evaluar y proponer mejoras para el incremento de la 
NIVEL DE IMPACTO 
0= Ningun impacto 
1= Poco Impacto 
2= Mediano Impacto 




capacidad de producción del proceso mediante el rediseño de la organización 
para el trabajo, los métodos del trabajo y puestos de la producción. El trabajo de 
investigación fue de tipo cuantitativo y de diseño descriptivo, aplicada, cuasi 
experimental, la población y la muestra está enmarcada en el área de 
producción y ensamblaje, que esta consta de 10 trabajadores. Las herramientas 
que se utilizaron fueron reportes de producción, Cheklist, reportes de inventarios, 
base de datos de la empresa. 
 
En dicho trabajo tiene como objetivo, brindar información del proceso de 
fabricación de estructuras de mototaxis y la solución de como incrementar la 
producción.  
Realizando durante su proceso un diagnostico general, manifestándose 
oportunidades de mejora y posteriormente se plantea implementar la 
metodología de las 5S en cada área del proceso seleccionado, obteniendo así, 
un mejor desempeño del trabajador y una mayor productividad.  
 
Como conclusiones obtenidas de la tesis citada son que, hoy en día, es 
reconocido cada vez más, que la aplicación de la metodología denominada 5S 
contribuye a mejorar la productividad y competitividad. Razón por la cual urge la 
necesidad de su aplicación en la empresa, ya que se centra en establecer un 
entorno de calidad en la organización, asegurando el cumplimiento de 
estándares en los procesos. Su implementación es simple y el enfoque de mejora 
poderoso, además no se incurren en altos costos, y los resultados obtenidos son 
sorprendentes.  
 
Es indispensable la normalización de los procesos, una vez obtenidos los 
tiempos estándares, para la obtención de una producción de calidad, con el 
objetivo final de garantizar una mejor organización del trabajo. 
 
Finalmente, podemos concluir que el estudio de investigación y el posterior 
desarrollo e implementación de las mejoras es económicamente rentable, ya que 
al evaluar los ingresos (por reducción de costos por unidad fabricada e 
incremento de capacidad de producción) y egresos (por desarrollo e 
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implementación de mejoras) son positivos. 
El presente trabajo de tesis se tomó en cuenta como antecedente debido a que 
el enfoque de sus variables se asimila al enfoque de las variables que tenemos 
nosotros, adicional mente encontramos que la planta de producción se encuentra 
en un estado similar al estado actual del área en estudio, lo cual nos puede dar 
un enfoque más acertado de la situación actual que tenemos en el almacén de 
productos de consumo masivo, para saber cómo llevar a cabo de mejor manera 
nuestra investigación. 
 
(Huillca, y otros, 2015), Propuesta de distribución de planta nueva y mejora 
de procesos aplicando las 5S y mantenimiento autónomo en la planta 
metalmecánica que produce hornos estacionarios y rotativos. Tesis 
presentada para la obtención del título de Ingeniero Industrial en la Pontificia 
Universidad Católica del Perú – Perú, pp. 100. El objetivo general del 
presente trabajo mejorar el sistema productivo de una empresa líder en 
producción de hornos estacionarios y rotativos. El trabajo de investigación fue 
de tipo cuantitativo y de diseño descriptivo, aplicada, experimental, la 
población y la muestra está enmarcada en la línea de elaboración de hornos de 
la empresa metalmecánica, que esta consta de 50 trabajadores. Las 
herramientas que se utilizaron fueron la base de datos de la empresa donde se 
aprecia la cantidad de procesos por línea, promedio de accidentes anuales, y 
cantidad de defectos en productos terminados, etc. Hojas de verificación y 
manuales documentados de procedimientos. 
 
El presente trabajo de investigación se realizó en una planta metalmecánica que 
se dedica a la elaboración de hornos estacionarios, hornos rotativos, batidoras 
industriales, licuadoras industriales, entre otros. Con el objetivo de aumentar la 
productividad de la fabricación de dichas maquinas industriales. Para ello nos 
ayudamos de algunas herramientas como el diagrama causa efecto para 
determinar cuáles eran las causas más relevantes que generaban ese déficit de 
productividad. 
 
Una vez identificada las líneas críticas a mejorar, se planteó una 
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reestructuración de planta nueva aplicando la metodología de las 5S, de esta 
manera se logró eliminar muchos tiempos improductivos como demoras 
buscando una herramienta, o retrasos en producción por causas de algún 
accidente o incidente debido al desorden o largo desplazamiento del personal 
dentro del proceso de fabricación de dichas maquinas industriales.  
 
Como conclusiones se determina que para la implementación del 
mantenimiento autónomo fue importante la aplicación de la herramienta 5S’s, ya 
que sin ella no hubiese sido posible obtener los beneficios esperados gracias a 
las propuestas de mejora. 
 
Se logró aumentar la capacidad de producción, ya que las ventas hacia el año 
2019, para el horno estacionario se calcula que aumentará, según las 
proyecciones en un 52%, mientras que para el rotativo en un 49%, logrando 
cubrir con la demanda insatisfecha. 
 
La implementación del mantenimiento autónomo y las 5S’s conlleva a mejorar 
el ambiente de trabajo en las secciones de la empresa, ya que con la eliminación 
de las actividades que no generan valor dentro del proceso productivo, genera 
un cambio de actitud en los operarios hacia un lugar de trabajo más limpio, 
ordenado y seguro. 
 
El presente trabajo de tesis es tomado en cuenta a razón que las herramientas 
que se utilizan en él, son parecidas a las que usamos actualmente, como el 
diagrama causa efecto, entre otros. Además, que sus variables tienen mucha 
similitud con las de nuestra investigación, lo cual nos dará un mejor enfoque al 
momento de aplicar nuestro trabajo. Contando también con la misma 
problemática de los tiempos improductivos en el proceso de producción. 
 
(Torres, 2014), Propuesta de mejora en el proceso de fabricación de pernos 
en una empresa metalmecánica. Tesis presentada para obtener el título de 
Ingeniero Industrial en la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas UPC 
– Perú, pp. 143. El objetivo general de la presente investigación es analizar la 
situación actual de la empresa en estudio, proponer la implementación de las 
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herramientas de manufactura que le permita mejorar la calidad de sus 
productos, reducir el tiempo de entrega y responder de manera rápida a las 
necesidades cambiantes del cliente, mejorar su competitividad en el mercado y 
la satisfacción del cliente. El trabajo de investigación fue de tipo cuantitativo y 
de diseño explicativo, básica, experimental, la población y la muestra está 
enmarcada en el área de producción de pernos de la empresa metalmecánica, 
que esta consta de 20 trabajadores. Las herramientas que se utilizaron fueron 
la base de datos de la empresa, reportes de producción, reportes de inventarios, 
Cheklist. 
 
El presente trabajo de investigación se elaboró en una empresa metalmecánica 
la cual se dedica a la elaboración de pernos especiales y cuyo objetivo es 
optimizar sus procesos para poder mantenerse en un lugar competitivo dentro 
del mercado, debido al alto nivel de competencia de dicho rubro. 
 
Se hizo un análisis previo de la situación actual de la empresa encontrado 
algunos puntos para reforzar dentro del proceso de producción, de esta manera 
poder mejorar la calidad de los productos, reducir los tiempos de entrega, y 
responder de manera rápida a las necesidades del cliente para su satisfacción. 
 
Para ellos se aplica diversas herramientas que nos ayudará a mejorar la 
productividad y calidad, entre ellas las metodologías de las 5S como 
herramienta para atacar y eliminar los principales problemas. 
 
Como conclusiones de la tesis citada se define que, con las herramientas 
utilizadas se logra aumentar la productividad operativa del área piloto, se 
optimiza los recursos involucrados en la producción como son: maquinas, 
personal y métodos, por medio de la reducción de tiempos de cambio de 
productos, limpieza de diversos útiles y reduciendo las distancias que recorre el 
personal y los materiales. 
 
La implementación de estas técnicas de mejora continua sirve de base para la 
implementación de otras herramientas de mejora continua. Por lo tanto, es la 
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alternativa que se elige para implementar las mejoras en los procesos de 
fabricación de pernos especiales. 
 
Se decidió colocar esta tesis como antecedente debido a que su marco teórico 
es muy amplio, y el cual nos puede ayudar a desarrollar nuestro marco teórico, 
de esta manera ampliar nuestros conocimientos sobre el tema. Además, la 
utilización de varias de estas técnicas en simultáneo, nos sirve como guía para 
el trabajo y con una posterior adaptación a nuestro presente trabajo, es un gran 
aporte. Así mismo podemos añadir que los instrumentos de recolección de 
información son muy importantes, y con algunas variaciones las podemos 
adaptar para usarlas dentro de nuestro propio trabajo de investigación. 
 
(Niquen del Rio, 2015). “Propuesta para la implementación de un sistema 
integrado basado en las Normas Global GAP y OHSAS 18001:2007 para 
mejorar la productividad en la empresa BEGGIE Perú S.A“. Tesis 
presentada para obtener el título de Ingeniero Industrial en la Universidad 
Privada del Norte. Trujillo, Perú 2015. pp.201. La presente investigación tiene 
como objetivo general mejorar la productividad con las normas GLOBAL GAP 
en Buenas Prácticas Agrícolas, OHSAS 18001 en Seguridad y Salud 
Ocupacional, para mejorar la productividad en la empresa BEGGIE Perú S.A. 
La  investigación es de tipo de estudio explicativa con diseño pre- experimental 
y cuasi experimental, siendo su población la empresa antes mencionada 
conformada por 220 trabajadores de campo y administrativo. El autor utilizó el 
diagrama de causa y efecto y el diagrama de pareto para reflejar las debilidades 
de la empresa. El tesista concluye que es necesario considerar la capacitación 
del personal durante toda la fase de la implementación ya que es muy importante 
el involucramiento y la sensibilización de todo el personal de la organización así 
como el compromiso de la alta dirección. Esta tesis permitirá a los lectores 
conocer las recomendaciones de mejora para la propuesta de implementación 
de un sistema integrado de gestión basado en las normas GLOBAL GAP y 
OHSAS 18001:2007. 
En el aspecto del personal, se puede concluir que es uno de sus puntos fuertes, 
ya que existe buen trato entre todos los empleados, tanto nuevos como 
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antiguos, colaboradores, e incluso entre personas de distintos niveles de la 
organización, lo que crea un clima laboral muy agradable. Lo negativo, en este 
punto, se da en la alta rotación de personal operario que tiene la empresa, ya 
que si bien en el trato que recibe es ideal, el aspecto económico, muchas veces, 
ocasiona malestar.  
 
Las mejoras que se han planteado han sido con el objetivo de corregir algún 
error detectado, pues que como se vio, en los puntos anteriores, las fallas que 
pudieran suceder durante las ejecuciones de los procesos principales se 
producen por descuidos o errores humanos, y no por que en los procesos 
existan fallas de diseño, por tal las propuestas se han elaborado apuntando a 
mejorar la operación existente. 
 
Se decidió tomar como referencia este trabajo de tesis, debido a la similitud del 
ambiente de trabajo o los objetivos del mismo, adicionalmente podemos decir 
que el compromiso con la seguridad de los colaboradores es primordial para 
llevar a cabo una correcta labor durante la hora de trabajo. 
Esto serviría como guía para saber cómo actuar y como concientizar al personal 
para una mejor aplicación de la metodología de las 5S. 
 
(Abuhadba, y otros, 2017), Metodología 5S y su influencia en la producción 
de la empresa Tachi S.A.C. 2014. Tesis (Licenciado en Administración de 
empresas). Universidad Autónoma del Perú. (2017), 127 pp. 
 
La tesis citada tiene como objetivo determinar de qué manera la metodología 5S 
influye en la producción de la empresa TACHI S.A.C. El aspecto metodológico 
de la investigación utilizo un muestro aleatorio simple, cuyo número de población 
y muestra estuvo compuesto por el total de 30 trabajadores de la empresa. El 
diseño de la investigación es no experimental - transversal y el tipo de 
investigación es descriptiva. Cuyo instrumento de recolección de datos fue una 





A continuación, podemos comentar que se observa algunas deficiencias en el 
orden durante la recepción de la mercadería. Se puede ver algunas veces las 
jabas que contenían el producto se encontraron con residuos de grasa adherida. 
Esto se podría ser la grasa que se impregna en la jaba. De seguir este flagelo 
la empresa podría no cumplir uno de los estándares de la inocuidad. Se puede 
decir que la propuesta de las 5S podría ayudar al orden y aseguramiento de la 
higiene de alimentos de los procesos de producción. 
 
Asimismo, puede permitir mejorar el flujo de procesos a través de un mejor 
control de limpieza y orden; lo cual permitirá enriquecer la planta a través de la 
aplicación de la metodología 5S. Por lo que se refiere al observar ciertas 
dificultades en el área de la producción se puede decir que la metodología 5S 
como herramienta proporcionará bienes y servicios que satisfagan las 
necesidades del área de producción de una manera eficiente para así poder 
colaborar con los trabajadores de la empresa. Es decir, a mejorar el desarrollo 
potencial para alcanzar las metas de la compañía, por medio de la mejora en 
las relaciones humanas entre ellos, otorgando incentivos a aquellos 
trabajadores que proporcionen ideas creativas para mantener el orden y mayor 
limpieza dentro de la planta y además reduciendo accidentes de trabajo creando 
así un ambiente de confianza entre los trabajadores de la empresa. Otro punto, 
observamos algunas deficiencias en las condiciones necesarias de limpieza en 
el vehículo de transporte de alimentos, esto es a que el personal aún le falta 
concientizar una cultura de limpieza en su lugar de trabajo. De seguir este mal 
hábito podría ocasionar que la empresa no cumplirá los estándares de calidad 
en la entrega del pedido. 
 
Continuando con el tema podemos decir que al dar a conocer la implementación 
de la metodología 5S como herramienta de mejoramiento continuo en la 
empresa TACHI S.A.C generará varias oportunidades como, por ejemplo, la 
seguridad, reducir el desperdicio, incrementar su eficiencia, desarrollar buenos 
hábitos, mejorar la disposición ante el trabajo, generar menos productos 
defectuosos, mejor imagen ante sus clientes, generará mayor cooperación y 




Como resultados de la tesis citada se obtuvo que el instrumento de recolección 
de datos tuvo una fiabilidad del coeficiente de Cronbach de 0,813, lo cual 
determina el nivel de aceptación buena del instrumento. Así como del contraste 
de hipótesis se obtuvo una diferencia de medias para la no aplicación de la 
metodología menor que la diferencia de medias para la aplicación de la 
metodología de las 5S en la producción, rechazándose la hipótesis nula y acepta 
que la implementación de la metodología influye en la producción.  
 
Por consiguiente, como aporte a la presente investigación se puede concluir que 
la implementación de la metodología de las 5S guarda relación positiva con la 
eficacia y, por tanto, se puede lograr la mejora de la misma. 
 
(Hidalgo, 2012), Implementación de una metodología con la técnica 5S para 
mejorar el área de matricería de una empresa extrusora de aluminio. Tesis 
(Ingeniero Mecánico). Escuela Superior Politécnica del Litoral. Guayaquil, 
Ecuador.  178 pp. 
 
La empresa extrusora de aluminio presenta en su área de matricera un estado 
crítico, pues no solamente porque de esta área en mención depende la calidad 
de los productos, sin embargo, presenta problemas de acumulación de material 
innecesarias, desperdicio de tiempo en la búsqueda de matrices y otras 
herramientas de trabajo, falta de documentación y registros de los procesos. Por 
lo tanto, debido a la situación descrita del área, la investigación del tesista citado 
tiene como objetivo general la implementación de una metodología con el 
sistema 5S dentro de un área clave de la empresa en estudio y como objetivos 
específicos, detallar los pasos desarrollados en la metodología y definir los 
indicadores de medición para identificar las mejoras proporcionadas por la 
implementación.  
 
Para la evaluación del nivel de 5S se tomó en cuenta un cuestionario de auditoria 
5S, donde para cada pilar se desarrollaban 5 preguntas, las cuales eran 
ponderadas en una escala de 0 a 4 donde 0 representa muy malo, 1 representa 
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malo, 2 representa promedio, 3 representa bueno y 4 representa muy bueno, 
donde se obtuvo como resultado que el nivel de las actividades relacionadas a 
las 5S fue de 19 puntos de 100, considerándose un puntaje muy bajo. Revisando 
cada pilar nos podemos dar cuenta que en clasificación se tiene un puntaje de 
8 lo que corresponde a 40%; el punto más bajo es Orden porque no se tienen 
indicadores de lugar, ni de cantidad, tampoco se observan demarcadas las 
herramientas; la limpieza obtuvo una calificación de 4, lo que corresponde al 
20% porque al área se le realiza eventualmente una limpieza superficial y no 
profunda, además que no se tiene el hábito de limpiar las máquinas que utilizan; 
para el cuarto pilar que es estandarización, se detectó que la empresa no posee 
procedimientos ni documentación de los procesos del área de matricería, lo que 
evidencia el bajo nivel de este pilar de las 5 S, además no poseen un plan de 
mejora a futuro; finalmente se puede notar que la disciplina en esta área no es 
constante, que llevan un control de stock medianamente bueno porque 
obviamente el proceso de preparación de las matrices requiere de la ubicación 
de las mismas. 
 
Finalmente, de los indicadores diseñados como el tiempo de búsqueda en 
matrices, cantidad de matrices pulidas (producción), tiempo de limpieza en 
tanque de soda, y él % de desperdicio tuvieron una mejora del 12,6%, 20, 2%, 
25%, y un 5,77% respectivamente, representando un ahorro mensual del $. 2 
923,08 para la empresa.  
 
Por lo tanto, podemos concluir como aporte la investigación desarrollada es que 
la implementación de las 5'S mejora la eficiencia del área en estudio ya que 
impacta en el tiempo requerido para llevarse a cabo las actividades relacionadas 
y disminuir los desperdicios generados para aumentar las unidades producidas. 
 
 
(Arguello, 2013), Evaluación de la metodología 5s implementada en el área 
de esmalte de una empresa manufacturera de cocinas; Tesis presentado 
para obtener el título de Ingeniero Industrial en la Universidad de Guayaquil 
– Ecuador, pp. 115. El objetivo general del presente trabajo es evaluar la 
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metodología implementada de las 5S y realizar los cambios pertinentes a esta 
metodología. El trabajo de investigación fue de tipo cuantifico y de diseño 
descriptivo, básica, experimental, la población y la muestra está enmarcada en 
el área de esmaltado de la empresa manufacturera de cocinas, la cual consta 
de 57 operarios y un coordinador. Las herramientas que se utilizaron fueron la 
base de datos de la empresa, reportes de producción, manual de procedimiento 
de esmaltado. 
 
La presente es una empresa, dedica al rubro de la fabricación de cocinas, con 
una línea de ensamble en donde se fabrica en promedio mensual 60 000 
unidades equivalentes entre cocinas, lavadoras. La misma que se exportan a 
Venezuela, Perú, Colombia y gran parte de Sudamérica. También se dedica a 
la comercialización de productos como refrigeradoras, lavadoras, microondas, 
congeladores, acondicionadores de aire, dispensadores de agua, equipos de 
empotrar, campanas extractoras y cocinas a gas y eléctricas procedentes de 
Estados Unidos y México. 
 
El objetivo general de este estudio es evaluar la metodología de las 5S y realizar 
un mapeo de cadena de valor del área de esmaltado con la finalidad de conocer 
el estado actual y visualizar oportunidades de mejora. 
 
Gracias a ellos se detectó falencias en el área de esmaltado de piezas donde 
se encontró muchos desperdicios y desorden dentro del mismo. Seguidamente 
se ordenó delimitando el perímetro de trabajo con el área de almacenamiento 
de productos, ubicación de máquinas, etc. 
  
Con la implementación de la metodología 5S se permitió controlar el scrap 
(desperdicio de proceso) y cumplir con el indicador de producción el cual no 
debe ser mayor a $0,08 por artefacto. Crear un ambiente de trabajo limpio, 
higiénico, agradable, organizado y seguro desde el punto de vista físico como 
integral para cada trabajador. Eliminar los desperdicios del área, minimizar la 
necesidad de buscar herramientas, haciendo más fácil el trabajo de los 
operadores, reduciendo el trabajo físicamente agotador y optimizando 
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sustancialmente los tiempos de proceso. 
 
El presente trabajo de tesis se tomó en cuenta, divido a que las variables que 
se utilizan son similares a las que utilizamos en nuestro trabajo de investigación. 
Además, que el objetivo presentado se asemeja al enfoque de nuestros 
objetivos propios la cual con algunas variaciones pueden ser utilizadas dichas 
soluciones. 
 
(Concha, y otros, 2013). “Mejoramiento de la productividad en la empresa 
INDUACERO CIA. LTDA. En base al desarrollo e implementación de la 
metodología 5S y VSM, herramientas del Lean Manufacturing”. Tesis 
presentado para obtener el título de Ingeniero Industrial en la Escuela 
Superior Politécnica de Chimborazo, Riobamba - Ecuador 2013. pp.137 
La presente investigación tiene como objetivo general mejorar la Productividad 
en la empresa INDUACERO CIA. LTDA. En base al desarrollo e implementación 
de la metodología 5S y VSM, Herramienta del Lean Manufacturing. La  
investigación es aplicada, cuasi experimental siendo su población la empresa 
Induacero, para realizar este trabajo de investigación el autor  realizó un mapeo 
general de la cadena de valor de la empresa identificando y cuantificando 
diferentes tipos de desperdicios tipificados en Lean en función de actividades 
que agregan valor, permitiendo definir el área clave del sistema productivo, 
siendo ésta la base para la elección e implementación correcta de la 
metodología 5S, así mismo analizó la utilización máxima del volumen viendo 
factible la ampliación del área de máquinas herramientas y en ésta, realizar la 
implementación sistemática, estructurada, sustentable en el tiempo. Su 
ejecución llevó a cabo tareas de selección, orden, y limpieza, alcanzando 
mejoras que con la estandarización se mantuvo, convirtiendo en un hábito estas 
tareas, logrando un desarrollo autónomo de los trabajadores llegando a obtener 
disciplina con una cultura organizacional técnica de sentido común.  
 
El tesista concluye que, con la planificación sistemática y estructurada de la 
metodología, de las 5S se logró el mínimo impacto en lo que refiere a detener la 
producción debido a la capacitación, implementación, y evaluación que se 
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realizó a lo largo del proyecto, utilizando de manera eficiente los recursos de la 
empresa, así como del talento humano involucrado. 
 
El presente trabajo de tesis nos sirvió como base metodológica para incrementar 
la eficiencia y la eficacia debido a la semejanza que existe para con nuestra 
empresa, aprovechando el espacio físico dentro de las instalaciones del 
almacén y de esta manera lograr un mejor flujo de operaciones, lo cual nos sirve 
como antecedente para realizar el siguiente proyecto 
 
(Salazar, y otros, 2012), Implementación de 5s como una metodología de 
mejora en una empresa de elaboración de pinturas; Tesis para obtener el 
título de Ingeniero Industrial en la Escuela Superior Politécnica del Litoral 
Guayaquil – Ecuador, pp. 200. El objetivo general de la presente investigación 
es implantar el sistema 5S dentro de las dos áreas más críticas del proceso de 
elaboración de pinturas de base agua en la empresa en estudio con el fin de 
lograr un ambiente de trabajo productivo, seguro y confortable que permita 
elaborar productos y brindar servicios de capacidad y en el tiempo establecido 
por el cliente. El trabajo de investigación fue de tipo cuantitivo y de diseño 
descriptivo, aplicada, experimental, la población y la muestra está enmarcada 
en los trabajadores de la empresa de pinturas de base de agua. 
 
En el presente proyecto se hace referencia a una empresa de elaboración de 
pinturas con base de agua, con problemas tales como acumulación de 
materiales innecesarios tanto como producto en proceso, desperdicios e 
insumos, desperdicios de tiempo en la búsqueda de material de envase y de 
herramientas, largos tiempos de preparación y de limpieza y poco trabajo en 
equipo. Esto ocasiona atraso en pedidos e incluso perdidas en ventas que se 
intentan cubrir con sobretiempo de los trabajadores. 
 
Una vez identificada las áreas críticas, se implementará la metodología de las 
5s, se aplicará los métodos de reducción de desperdicios cuya meta es 
eliminarlos o minimizarlos al máximo. Lo cual permitirá tener un ambiente de 




Luego de la implementación de la metodología 5S en las dos áreas más críticas 
del proceso productivo, la empresa logró alcanzar un ambiente laboral con 
mayor eficiencia, seguro y confortable, permitiendo así la elaboración de los 
productos con menor generación de desperdicios de los recursos y en el tiempo 
establecido por los clientes. Se definió los problemas que acarreaban en el 
proceso de producción, seleccionando y priorizando los que presentaban mayor 
impacto negativo en las operaciones, con el fin de eliminarlos o minimizarlos. 
  
El presente trabajo de tesis se tomó en cuenta como antecedente, debido que 
la problemática de dicho trabajo se asemeja a la situación actual que se 
presenta en el almacén de productos de consumo terminado. Además, que los 
instrumentos que se utiliza para recolectar los datos se pueden tomar como 
referencia para la utilización de nuestro trabajo de investigación. 
 
(Barrientos, 2017), Implementación de metodología 5'S para mejorar la 
productividad en área de Horno de la empresa cerámica San Lorenzo 
S.A.C. Tesis (Ingeniero Industrial). Universidad César Vallejo, Lima - Perú, 
2017. pp.159. 
La tesis citada tiene como finalidad mejorar la productividad con la 
implementación de la metodología 5'S en el área de horno de la empresa 
cerámica San Lorenzo SAC. La investigación tiene un diseño cuasi experimental 
de tipo aplicativa y explicativa. Como población definida se considera la 
producción de baldosas en unidades de m2, cuya muestra a analizar fue de tipo 
censal, es decir, se considera la misma cantidad que la población conformada 
por una serie de datos de 182 elementos.  
 
La herramienta utilizada para realizar un diagnóstico situación fue mediante el 
diagrama de Ishikawa en donde, se describe que las herramientas y repuestos 
no se encuentran clasificados por uso ni por antigüedad, las herramientas no se 
encuentran calibradas, por lo tanto, se no puede dar solución a los problemas 
cuando se requiere mantenimientos, en cuanto a las características del 
personal, se considera que no tienen la experiencia suficiente para atender las 
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actividades del horno, así como, se identifica que es un equipo de trabajo sin 
hábitos de orden y limpieza para realizar sus actividades. 
 
En cuanto a la metodología laboral, no se realizan inspecciones al equipo, no 
existen procedimientos de trabajos documentados, entre otras causas. Así 
como, en cuanto a las condiciones laborales, se identificaron una ausencia de 
señalizaciones en el área del horno, a los índices de ruido y polución, y en las 
áreas de trabajo se identifica herramientas botadas y lubricantes usados en los 
pasadizos, ocasionando accidentes, y demoras para ejecutar los 
mantenimientos de manera oportuna al equipo, así como, realizar los procesos 
de alimentación y preparado de máquina para la producción de baldosas 
cerámicas.  
 
Con la implementación de la metodología de las 5'S el autor citado logró mejorar 
la productividad en un 11,68% así como lograr un impacto positivo en la 
eficiencia y en la eficacia del área de trabajo.  
 
Por consiguiente, se puede concluir como aporte a la presente investigación 
que, la implementación de las 5'S si mejora la productividad, mejorando no solo 
las condiciones laborales de las áreas sino también impacto en la disminución 
de tiempos en el transporte que a pesar de ser actividades que no agregan valor 
al proceso, en algunas ocasiones son necesarios.  
 
(Constante, 2014), Mejoramiento de la producción  de una planta 
embotelladora de cerveza súper línea de Cervecería Nacional. Tesis para 
obtener el título de Ingeniero Industrial en la Universidad de Guayaquil – 
Ecuador, pp.115.  
El autor plantea como objetivo general mejorar los niveles de productividad de 
las líneas de Envase Súper Línea en la empresa Cervecería Nacional, el 
presente trabajo  es de tipo  de investigación explicativo - descriptivo y  aplicado, 
en un paradigma cuantitativo, los instrumentos utilizados fueron: entrevista,  
observación directa, técnicas de ingeniería de métodos, técnicas estadísticas,  
encuestas, revistas, internet, investigación bibliográfica,  técnicas económicas y 
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financieras, diagramas, su población son los trabajadores de las distintas áreas 
que conforma la empresa. El tesista concluye que se definió el área responsable 
de cada tarea, los recursos que se necesitan y frecuencia para realizarlas, 
porque el entrenamiento generó mejoras o eliminación de actividades. El pilar 
de capacitación y entrenamiento construye una matriz de habilidad que identifica 
las necesidades de conocimiento operacional, provee del material y evalúa el 
aprendizaje. El presente proyecto nos enfoca en brindar mediante un análisis 
estructurado para poder mantener en óptimas condiciones las instalaciones, 
maquinarias y equipos, y que sean estos nuevos o no, para alcanzar un elevado 
porcentaje de confiabilidad. De la siguiente tesis podemos resaltar y entender 
que un personal capacitado es sinónimo de calidad ya que las actividades que 
realice podrá ser determinante en los resultados obtenidos en cuanto a calidad 
y productividad. 
 
1.3. Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1. La metodología de las 5S 
 
Las 5 S, puede definirse, según los siguientes puntos de vista: 
(Rodríguez Cardoza, 2010), Es una metodología práctica para el 
establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, ordenado 
y limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y 
en la vida diaria. 
 
(Gutiérrez Pulido, 2010), Es una metodología que, con la participación de los 
involucrados, permite organizar los lugares de trabajo con el propósito de 
mantenerlos funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros. El enfoque 
primordial de esta metodología es que para que haya calidad se requiere antes 
que todo orden, limpieza y disciplina. 
 
(Dorbessan, 2006), Las “5S”, de origen japonés, representan el nombre de cinco 
acciones: SEPARAR, ORDENAR, LIMPIAR, ESTANDARIZAR Y AUTO 
DISCIPLINAR, que, aplicadas grupalmente en organizaciones productivas, de 
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servicios y educativas producen logros trascendentes como: 
- Un habitad laboral agradable, limpio y ordenado que trae beneficios directos 
tales como mejorar la calidad, productividad, y seguridad, entre otros. 
- Aplicar las 5S no significa trabajar más; al contrario: al estar lo necesario 
ordenado en un ambiente despejado y limpio, el tiempo requerido para 
realizar las tareas es menor. 
 
(Krajewski, y otros, 2008), Cinco S (5S) es una metodología para organizar, 
limpiar, desarrollar y sostener un entorno de trabajo productivo. Representa cinco 
términos relacionados, que en inglés y japonés empiezan con S. Estos términos 
describen prácticas en el lugar de trabajo que propician los controles visuales y 
la producción esbelta. Estas cinco prácticas de separar, ordenar, limpiar, 
estandarizar y sostener se aplican sistemáticamente para lograr sistemas 
esbeltos. No son algo que se pueda hacer como un programa autónomo. Como 
tales, representan el fundamento esencial de los sistemas esbeltos. 
 
(López, 2011), El movimiento de las 5S es una concepción ligada a la orientación 
hacia la calidad total que se originó en el Japón bajo la orientación de W.E. 
Deming hace más de cuarenta años y que está incluida dentro de lo que se 
conoce como mejoramiento continuo o gemba kaizen. Este concepto se refiere 
a la creación y mantenimiento de áreas de trabajo más limpias, más organizadas 
y más seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor “calidad de vida” al trabajo. 
Las 5S provienen de términos japoneses que diariamente ponemos en práctica 
en nuestras vidas cotidianas y no son parte exclusiva de una “cultura japonesa” 
ajena a nosotros, es más, todos los seres humanos, o casi todos, tenemos 
tendencia a practicar o hemos practicado las 5S, aunque no nos demos cuenta. 
 
Podemos comprender por lo expuesto por los anteriores autores, que las 5 S es 
una metodología de trabajo totalmente comprobada alrededor del mundo y en 
muchas industrias, considerada muchas veces por una herramienta gerencial 
para el aumento y mejora de la productividad y de la calidad, promoviendo una 




Así mismo entendemos que la metodología de las 5 S, fomenta la creación de 
un ambiente de trabajo agradable, en la cual todos los trabajadores de la 
empresa (gerencia, obrero), se involucran, y se comprometen con las actividades 
de mejora, trabajando en equipo y la comunicación con el fin de generar un 
ambiente solidario, motivador y productivo. 
 
Durante la aplicación de la metodología de las 5 S podemos resaltar la mejora 
en diferentes aspectos como: 
- Personal:  
Fomenta en el personal de la empresa la necesidad de mejora continua, tanto en 
el ámbito personal, como en el laboral, además de abandonar las prácticas 
erróneas y despertar en el trabajador un espíritu emprendedor en el desarrollo 
de actividades de mejora y eliminar paradigmas que detienen el progreso por 
malos hábitos. 
 
- Equipo de Trabajo: 
Durante la aplicación de la metodología de las e S, surgen líderes que impulsan 
la implementación de actividades de mejora, y son ellos quienes estimulan a que 
los demás colaboradores se involucren dentro del proceso, ya sea en la portación 
de ideas o en la participación de actividades de mejora. 
- Empresarial: 
Una parte muy importante dentro de aplicación de la metodología de las 5 S es 
fomentar la cooperación, participación e integración de los equipos de trabajo en 
general, como también la motivación que le genera al trabajador de lograr 
mejores resultados. Es muy importante definir acciones que apoyen la 
continuidad de los objetivos planteados que sean ejecutados por los equipos 
delas áreas de trabajo asumiendo la responsabilidad de cumplir con lo 
encomendado, obviamente con el apoyo de la alta dirección, proporcionando los 
recursos necesarios para desarrollar el proceso de mejoramiento. 
 
Modelo de implementación de la metodología de las 5 S 
Fase 1: Preliminar 
Etapa 1: Compromiso de la alta dirección 
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Si bien es cierto la iniciativa de la implementación de las 5 S puede surgir de 
cualquier nivel jerárquico dentro de la empresa, de debe obtener el visto bueno 
y compromiso de la alta dirección (La presidencia, junta directiva, gerente 
general, propietario de la empresa, etc.). La cual debe tener el convencimiento 
pleno de que las 5 S será el medio que ayudará a lograr los objetivos planteados. 
 
Etapa 2: Organización del comité 
Será la encargada de liderar el preciso de implementación de las 5 S en la 
empresa. La cual se le llamara “Comité 5 S”, que será conformada por miembros 
de distintos departamentos estratégicos de la empresa y quienes s eles asignara 
las áreas s de planificar, coordinar, ejecutar y monitorear las actividades para la 
implementación exitosa de las 5 S. 
 
Etapa 3: Lanzamiento oficial de las 5 S 
Es el punto de partida donde da inicio al proceso de implementación, donde el 
comité 5 S y la alta dirección, dan a conocer a los colaboradores las decisiones 
tomadas por la empresa con respecto a este tema y lo que espera lograr a través 
de ello. 
 
Etapa 4: Planificación de actividades 
Se debe definir un cronograma donde se describa: actividades, periodo, lugar y 
responsables para la ejecución de la misma de tal forma que su desarrollo sea 
total mente efectiva. 
 
Etapa 5: Capacitación al personal en 5 S 
Como objetivo primordial es transmitir a los empleados los conocimientos, 
conceptos y metodología para una implementación exitosa de cada una de las 
actividades de la estrategia de las 5 S,  a fin de sensibilizar y crear una nueva 
cultura de calidad en el trabajo, donde prima la limpieza y el orden. 
 
Fase 2: Ejecución 
Etapa 1: Implementación del Seiri 
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Consiste en separar los elementos necesarios de los innecesarios y retirar los 
últimos del lugar de trabajo, con el objetivo de mantener únicamente aquello que 
es verdaderamente útil. 
 
Etapa 2: Implementación del Seiton 
Consiste en ordenar y acomodar los elementos necesarios de manera que facilite 
la búsqueda, identificación, acceso, retiro y devolución en cualquier momento. 
 
Etapa 3: Implementación del Seiso 
Es donde se debe eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de trabajo 
y de las instalaciones de la empresa. 
 
Etapa 4: Implementación del Seiketsu 
Se trata de estandarizar la aplicación de las primeras 3 S para mantener la 
eficacia de la metodología y evite a toda costa de retroceder a una situación 
inicial o aun peor. 
 
Etapa 5: Implementación del Shitsuke 
Es la etapa más importante de todas porque es donde se da el cumplimiento de 
procedimientos y reglas establecidas por la empresa. Donde la disciplina no 
significa obligara a las personas a apegarse a las reglas de la empresa, si no 
tener una disposición voluntaria de respeto. 
 
Fase 3: Seguimiento y Mejora 
Etapa 1: Establecimiento del plan de seguimiento 
Es donde se hace la gestión del proceso de medición y evaluación de su eficacia 
y la verificación del cumplimiento de las labores encomendadas al personal en 
toda la empresa, de esta manera conocer si va por buen camino. 
 
Etapa 2: Realización de las Evaluaciones 
Es importante que la alta dirección también participe en esta evaluación 




Etapa 3: Revisión de evaluaciones y difusión de resultados 
Es muy importante la medición de la aplicación de la metodología en ciertos 
momentos del proceso de implementación, ya que de ello depende el nivel de 
desarrollo. Los resultados indicarán que tan efectivo ha sido este proceso y 
determinar si las 5 S están formando parte de quehacer habitual de las personas. 
 
Etapa 4: Establecimiento del plan de mejora 
De acuerdo a los resultados que se obtengan, debe elaborarse un plan de mejora 
que refuerce o dinamice las actividades puntuales de 5 S en la empresa, con el 
objetivo de establecer que las actividades 5 S sean parte natural de las labores 
cotidianas o equilibrar el nivel de aplicación. 
 
Beneficios al aplicar la Metodología de las 5 S 
 
- Reduce elementos innecesarios de trabajo. 
- Facilita el acceso y devolución de objetos u elementos de trabajo. 
- Evita la pérdida de tiempo en búsqueda de elementos de trabajo en lugares 
no organizados ni apropiados. 
- Reducción de fuentes que originan suciedad. 
- Mantiene las condiciones necesarias para el cuidado de las herramientas, 
equipo, maquinaria, etc. 
- Entorno visualmente agradable 
- Creación y mantenimiento de condiciones seguras para realizar trabajo. 
- Crea las bases para incorporar nuevas metodologías de mejoramiento 
continuo. 
- Es aplicable en cualquier tipo de trabajo. 
- Participación en equipo. 
 
1.3.2. La productividad 
Podemos definir la productividad gracias al aporte de los siguientes autores: 
(Medianero Burga, 2016), Define la productividad, como la relación entre 
productos e insumos, haciendo de este indicador una medida de la eficiencia 
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con el cual la organización utiliza sus recursos para producir bienes finales. En 
el contexto del análisis de las unidades económicas es usual realizar la medición 
de productividad en términos físicos, relacionando unidades físicas de productos 
con unidades físicas de insumos. La medida más popular es aquella que 
relaciona la cantidad de productos con la de trabajo empleado. 
Eficacia  
El concepto de eficacia es pasible de dos interpretaciones. En el contexto de la 
administración de empresas, el concento de eficacia tiene una connotación 
similar al de producción. Concretamente, la eficacia se define como la relación 
entre los resultados obtenidos y las metas trazadas. Una representación intuitiva 
es la siguiente: Eficacia = Resultado / Metas 
Eficiencia 
Determinar los métodos de producción más eficientes, es decir, aquellos que 
generen un nivel dado de productos con el mínimo recurso. La combinación o 
conjunción de eficacia con eficiencia daría lugar a la existencia de una situación 
óptima en la cual la sociedad satisface un mayor número de necesidades al 
menos costo posible. Eficiencia = Metas / Recursos. 
 
(Gutiérrez Pulido, 2010), La productividad tiene que ver con los resultados que 
se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad 
es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados para 
generarlos. En general, la productividad se mide por el cociente formado por los 
resultados logrados y los recursos empleados. 
 
 
(Medina Fernández de Soto, 2007), La productividad es el cociente que se 
obtiene de dividir el monto de lo producido entre alguno de los factores de 
producción. Así es posible hablar de productividad del capital, de la inversión o 
de las materias primas, en función de que el monto de lo producido se considera 
en relación con el capital, la inversión o las materias primas. 
 
Productividad Parcial: Es la proporción que existe entre un resultado y una 




Factor de Productividad Total: Es la proporción entre el resultado neto y la 
suma de los factores de mano de obra y capital. 
 
Productividad Total: Es la relación entre el resultado total y la suma de todos 
los factores de insumos.  Esta medición considera el impacto de todos los 
insumos de producción, como mano de obra, capital, energía, materiales, 
máquinas. etc. 
 
(Carro Paz, y otros, 2012), La productividad implica la mejora de proceso 
productivo. La mejora significa una comparación favorable entre la cantidad de 
recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios producidos. Por ende, la 
productividad en un índice que relaciona lo producido por un sistema (salidas o 
producto) y los recursos utilizados para generarlo (entradas o insumos). 
 
(Niebel, y otros, 2009), La única forma en que un negocio o empresa puede 
crecer e incrementar sus ganancias es mediante el aumento de su 
productividad. La mejora de la productividad se refiere al aumento en la cantidad 
de producción por hora de trabajo invertida. 
 
Por lo general y con la ayuda de los autores anteriores, podemos decir que la 
productividad es la relación de la eficiencia con la eficacia, la cual se puede 
traducir en la producción de un producto tangible en un tiempo apropiado. 
Siempre teniendo en cuenta la calidad del producto que se realiza. Donde a 
través de ella puede evaluarse o indicarse el nivel de incremento o de 
disminución de la producción de un determinado producto, en un determinado 
espacio y bajo ciertas condiciones. 
 
Clases de productividad 
 
Según los factores que se tengan en cuenta a la hora de querer indicar la 
productividad, la misma puede clasificarse en: 
Productividad parcial:  
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En ella, los parámetros que intervienen para su medición son la cantidad 
producida y un solo tipo de insumo o indicador. Se pueden establecer relaciones 
como la cantidad producida y el nivel de energía utilizada, o la cantidad 
producida y la mano de obra, los recursos o materias primas, y todos aquellos 
elementos que hayan intervenido en la producción. 
 
Gracias al resultado de este tipo de indicador, se puede establecer cuál fue el 
rendimiento de cada uno de los factores de manera aislada, y si realmente 
fueron productivos o no. La fórmula para calcular la productividad parcial es la 
siguiente: 
Productividad = Producción /Mano de Obra 
Productividad = Producción /Capital 
Productividad = Ventas / Pagos 
 
Productividad de factor total 
También conocida a través de sus siglas (PFT). Su ecuación es similar a la 
anterior, en la cual también se tiene en cuenta la cantidad producida, pero a 
diferencia de la parcial, en esta intervienen la suma de varios factores para su 
deducción, siendo estos la mano de obra, los insumos y el capital utilizado. 
 
Además, y a diferencia de la denominada productividad total, en la PFT la 
cantidad producida se expresa en términos netos, es decir, que tiene incluido el 
valor agregado que esta poseerá una vez incorporada al mercado. Su ecuación 
se expresa de la siguiente manera: 
 
Productividad = Producción / (Mano de Obra + Insumo + Capital) 
 
Productividad total 
Este indicador permite saber la productividad a escala total de todos los insumos 
y la cantidad producida. A través de su resultado, se puede dar cuenta del 
aumento o disminución que la producción ha experimentado en su proceso. 
Puede medirse en unidades físicas o monetarias, en relación a un período de 





Hay otros factores que pueden ser medidos a través del indicador de la 
productividad, como por ejemplo la Productividad laboral. Aquí, los factores que 
intervienen tienen que ver con la cantidad producida, pero en forma indirecta, 
ya que lo que busca especificarse es si la mano de obra utilizada, con el tiempo, 
las máquinas o herramientas y las condiciones laborales son realmente 
rentables o no. Y, en ese caso, ayuda a deducir de qué manera podría 
efectivizarse dicha producción. 
 
1.4. Formulación del problema 
1.4.1. Problema general 
¿De qué manera la aplicación de la metodología de las 5 S mejora la 
productividad en un almacén de productos de consumo masivo, Lima - 2017? 
1.4.2. Problemas específicos 
 
- ¿De qué manera la aplicación de la metodología de las 5 S mejora la 
eficiencia en un almacén de productos de consumo masivo, Lima - 2017? 
 
- ¿De qué manera la aplicación de la metodología de las 5 S mejora la 
eficacia en un almacén de productos de consumo masivo, Lima - 2017? 
  
1.5. Justificación 
En la justificación de una investigación, se exponen los motivos por los cuales 
se lleva a cabo el estudio. La justificación es la carta de presentación de la 
investigación.  (Valderrama Mendoza, 2013) 
 
1.5.1. Justificación teórica 
(Valderrama Mendoza, 2013), nos dices que la justificicacion de carácter teórico 
se refiere a la inquietud que surge en el investigador por profundizar en uno o 
varios enfoques teóricos que tratan el problema que se explica. 
Se ha escrito y se puede encontrar mucho material que hable sobre la 
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metodología de las 5 S, y la forma de que como la aplicación de la misma ha 
ayudado a infinidad de empresas en todo el mundo. Esta metodología planteada 
hace más de 40 años por W. E. Deming, y el cual es propuesto por el Ing. José 
Roberto Rodríguez Cardoza, se refiere a un mejoramiento integral, no solo de 
maquinaria, equipo e infraestructura sino del mantenimiento del entorno de 
trabajo por parte de todos, para la eliminación de tiempos muertos, mejorar la 
calidad, seguridad e higiene. 
(Rodríguez Cardoza, 2010). También nos señala en su manual Estrategia de las 
5S que dicha metodóloga fomenta el trabajo en equipo, logrando así que los 
trabajadores se comprometan con su trabajo y la empresa teniendo como 
premisa la mejora continua. 
 
1.5.2. Justificación metodológica 
(Valderrama Mendoza, 2013), afirma al respecto sobre la justificacion de 
carácter metodológico, que hace alusión al uso de metodología y técnicas 
específicas que han de servir de aporte para el estudio de problemas similares 
al investigado. 
La finalidad del presente trabajo de investigación es saber por medio de técnicas 
e instrumentos, como encuestas y monitoreo de las operaciones, para medir la 
variable independiente la cual es la “aplicación de la metodología de las 5 S”, y 
como repercute en la variable dependiente “mejora de la productividad”. A través 
de la aplicación de estos instrumentos se busca conocer el grado de efectividad 
que tiene la aplicación de dicha metodología en un almacén de productos de 
consumo masivo. 
 
1.5.3. Justificación práctica 
(Valderrama Mendoza, 2013), nos dice en su libro “Pasos para elaborar 
proyectos de investigación científica”, que la justificación de carácter práctico, 
se manifiesta en el interés del investigador por acrecentar sus conocimientos y 
contribuir a la solución de problemas concretos que afecten a organizaciones 
empresariales, públicas o privadas. 
La justificación práctica del presente trabajo de investigación es principalmente 
ampliar los conocimientos académicos con ayuda de los aportes de los autores 
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que se investigó, y por consecuencia con estos conocimientos mejorar el área 
de trabajo en el cual laboro y soy testigo de la problemática que ocasiona la falta 
de un plan que ayuda a mantener el orden dentro del almacén. 
De esta manera poder tener un lugar de trabajo más ordenado, y más seguro 
que por consecuencia se logrará tener un mejor ambiente laboral y una mayor 
fluidez en las operaciones. 
 
1.5.4. Justificación económica 
Actualmente en el almacén de productos de consumo masivo, se aprecia un 
desorden en los pasillos y canales de despacho, los cuales ocasionan gran 
congestionamiento al momento de las operaciones dejando como consecuencia 
retrasos y pendientes al turno entrante. 
Los gastos excesivos en mermas, en reparaciones de anaqueles (Racks), en 
devolución de mercadería por retraso, etc. Son unas de las principales razones 
por la que se busca una solución al desorden y congestionamiento en el almacén 
para mejorar la productividad. 
Además, al no tener espacio debido al sobre stock que se mantiene en el 
almacén, actualmente alquilamos una nave industrial dentro de los almacenes 





1.6.1. Hipótesis general 
 
La aplicación de la metodología de las 5 S mejora la productividad en un 
almacén de productos de consumo masivo, Lima – 2017. 
1.6.2. Hipótesis específicas 
- La aplicación de la metodología de las 5 S mejora la eficiencia en un 
almacén de productos de consumo masivo, Lima - 2017. 
 
- La aplicación de la metodología de las 5 S mejora la eficacia en un almacén 





1.7.1. Objetivo general 
 
Determinar que la aplicación de la metodología de las 5 S mejora la 
productividad de un almacén de productos de consumo masivo, Lima – 2017. 
 
1.7.2. Objetivos específicos 
- Determinar que la aplicación de la metodología de las 5 S mejora la 
eficiencia en un almacén de productos de consumo masivo, Lima - 2017. 
 
- Determinar que la aplicación de la metodología de las 5 S mejora la eficacia 
















II. MÉTODO   
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2.1. Diseño y tipo de investigación 
 
A continuación, se detallará la estructura del diseño de investigación, la cual se 
realizó para elaborar el presente trabajo. 
 
2.1.1. Diseño de la investigación 
 
El presente trabajo de investigación está situado en el diseño de investigación 
experimental porque se manipulará la variable independiente (metodología de 
las 5 S), de una forma controlada; pero particularmente ubicado en el sub diseño 
cuasi experimental ya que, a su vez, comprende un diseño con pre prueba y post 
prueba a un grupo específico de trabajadores de la organización. 
 
(Hernández Sampieri, 2014), nos señala que los diseños cuasi experimentales 
manipulan deliberadamente, al menos, una variable independiente para observar 
su efecto sobre una o más variables dependientes, sólo que difieren de los 
experimentos “puros” en el grado de seguridad que pueda tenerse sobre la 
equivalencia inicial de los grupos. En los diseños cuasi experimentales, los 
sujetos no se asignan al azar a los grupos ni se emparejan, sino que dichos 
grupos ya están conformados antes del experimento: son grupos intactos (la 
razón por la que surgen y la manera como se integraron es independiente o 
aparte del experimento). (p. 151). 
 
2.1.2. Tipo de investigación 
 
a) Según su objetivo 
 
La presente investigación es Aplicada, o también llamada práctica, empírica, 
activa o dinámica, ya que mientras va avanzando la investigación, depende de 
sus aportes y descubrimientos que se van dando, además que busca mejorar la 
situación actual en este caso en un almacén de productos de consumo masivo. 
 
Según (Valderrama Mendoza, 2013), la investigacion aplicada busca conocer 
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para hacer, actuar, construir y modificar; le preocupa la apliación inmediata sobre 
una realidad concreta. (p. 165) 
 
b) Según el nivel 
 
Es Descriptivo ya que se cuenta con considerable conocimiento del área que se 
investiga, con una experiencia de 7 años trabajando en el puesto de operario de 
almacén de la empresa en mención. Son factores que ayudaran a formular las 
preguntas específicas que se requiere y de esta manera se puede recopilar 
información de buena fuente del área en análisis. 
 
(Hernández Sampieri, 2014), nos dice que, los estudios descriptivos son útiles 
para mostrar con precisión los ángulos o dimensiones de un fenómeno, suceso, 
comunidad, contexto o situación. En esta clase de estudios el investigador debe 
ser capaz de definir, o al menos visualizar, qué se medirá (qué conceptos, 
variables, componentes, etc.) y sobre qué o quiénes se recolectarán los datos 
(personas, grupos, comunidades, objetos, animales, hechos). (p. 92) 
 
c) Según el análisis de datos 
 
Es una investigación cuantitativa, porque utilizaremos la recolección de datos 
tomadas de los archivos de la empresa y de las que se obtuvo previo a la 
investigación de campo y visualización directa que se realice durante el estudio, 
para probar hipótesis con bases en las mediciones realizadas, siendo también 
un proceso secuencial donde se respetará cada etapa sin eludir algún paso por 
lo que la causa y efecto de las cosas serán una consecuencia en la investigación.  
 
(Valderrama Mendoza, 2013), nos manifiesta que: Es cuantitativo porque se 
trabaja en el campo de las ciencias físico-naturales empleando el método 
deductivo y el análisis estadístico. Se dedica a recoger, procesar y analizar datos 
cuantitativos o numéricos, de acuerdo con las variables previamente 




d) Según el tiempo de levantamiento de datos 
 
Es Longitudinal o Evolutiva, ya que recolectaremos datos en diferentes 
momentos y analizaremos los cambios de estos con el paso del tiempo. Ya que 
en este caso veremos la evolución en el tiempo de la productividad de un 
almacén de productos de consumo masivo, durante la aplicación de la 
metodología de las 5 S. 
 
(Hernández Sampieri, 2014), en Metodología de la Investigación, sostiene: 
Los estudios longitudinales tienen la ventaja de que proporcionan información 
sobre cómo las categorías, conceptos, procesos, variables, comunidades, 
fenómenos, y sus relaciones evolucionan al paso del tiempo. (p. 162). 
 
2.2. Variables y operacionalización 
 
A continuación, se expone brevemente las variables que se emplearon en el 
presente trabajo de investigación: 
2.2.1. Definición de variables de estudio 
 
a) Variable independiente: Metodología de las 5s 
 
(Rodríguez Cardoza, 2010), define: Las 5 S es una metodología práctica para el 
establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, ordenado 
y limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en 
la vida diaria.  
Está compuesto por cinco palabras japonesas que inician con la letra “S”, que 
resumen tareas simples que facilitan la ejecución eficiente de las actividades 
laborales.  
 




(Gutiérrez Pulido, 2010), nos dice que: La productividad tiene que ver con los 
resultados que se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar 
la productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos 
empleados para generarlos. En general, la productividad se mide por el cociente 
formado por los resultados logrados y los recursos empleados.  
 
2.2.2. Operacionalización de la variable 
 
(Valderrama Mendoza, 2013), nos indica que: Es el proceso mediante el cual se 
transforman las variables de conceptos abstractos a unidades de medición. Es 
decir, la operacionalización de las variables viene a ser la búsqueda de los 
componentes o elementos que constituyen dichas variables para precisar las 
dimensiones, subdimensiones e indicadores. 
 
Ver anexo N° 4: Matriz de coherencia 
Tabla Nº: Operacionalización de variable independiente 
Tabla Nº: Operacionalización de la variable dependiente 
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práctica para el 
establecimiento y 
mantenimiento del 
lugar de trabajo 
bien organizado, 
ordenado y limpio, 
a fin de mejorar 
las condiciones de 
seguridad, calidad 
en el trabajo y en 
la vida diaria" 
(2010, p. 2). 
La Metodología de 




disciplinar el área 
en análisis, 









sobre el estado del 
área o equipo 
esperado. 
CLASIFICAR: Separar los 
elementos necesarios de los 
innecesarios y eliminar del área 













ORDENAR: Ordenar, organizar y 
rotular los elementos necesarios 
de manera que estén disponibles 
y fácilmente accesibles. 
LIMPIAR: Eliminar el polvo y la 
suciedad. Hacer la limpieza con 
inspección. 
ESTANDARIZAR: Mantener el 
área de trabajo higiénica 
mediante el mejoramiento de las 
tres "S" anteriores. 
DISCIPLINA: Respetar las reglas 
por propio convencimiento. 
Cambiar los hábitos de trabajo 
mediante la continuidad y la 
práctica. 













H. Gutiérrez nos dice, 
"La productividad tiene 
que ver con los 
resultados que se 
obtienen en un proceso 
o un sistema, por lo que 
incrementar la 




para generarlos. En 
general, la productividad 
se mide por el cociente 
formado por los 
resultados logrados y 
los recursos 
empleados." (2010, p. 
21). 
La Productividad 
se evalúa teniendo 
en cuenta la 
eficiencia y la 
eficacia las cuales 
serán estudiadas 
en el análisis de 
los tiempos y la 
producción. 
EFICIENCIA: Es la 
relación entre el 
resultado alcanzado y 
los recursos utilizados. 
Así, buscar e ciencia es 
tratar de optimizar los 
recursos y procurar que 







EFICACIA: Es el grado 
en que se realizan las 
actividades planeadas y 
se alcanzan los 
resultados planeados.  
Implica utilizar los 
recursos para el logro 
de los objetivos 







Fuente: Elaboración propia 
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2.3. Población y muestra 
 
Es aquí donde vamos a definir la unidad de muestreo (ya que se puede tratar de 
individuos, organizaciones, comunidades, etc.), y una vez definida esta, se 
delimita la población. 
 
(Hernández Sampieri, 2014), Define que: 
La muestra es un subgrupo de la población de interés sobre el cual se 
recolectarán datos, y que tiene que definirse y delimitarse de antemano con 




La población de estudio se encuentra enmarcada en el área de almacén de 
productos de consumo masivo de la empresa en mención, que está compuesta 




Debido a que la población es única, la muestra en estudio también lo es, es por 
ello que la muestra es igual a la población, entonces la misma también se 
enmarca en el área de almacén de productos de consumo masivo.  
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos y validez 
 
Dentro del presente trabajo de investigación se utilizó técnicas e instrumentos 
para la recolección de datos de información: 
 
a) Técnica de recolección de datos  
- Observación directa: Es una de las técnicas más confiables, ya que en ella 
pudimos recopilar el mayor número de datos, se pudo observar atentamente 





b) Instrumento de recolección de datos 
- Ficha de recolección de datos 
La ficha de recolección de datos para calcular la mejora de la productividad con 
la aplicación de la metodología de las 5’S denominada como “Reporte de 
atención de pedidos mensual” ha sido diseñada y elaborada por el autor de la 
presente investigación, con la finalidad de poder recopilar los datos necesarios y 
calcular los indicadores definidos para la misma. 
 
c) Validez 
La validez de los instrumentos de recolección de datos será validado por el juicio 
de expertos, lo cual es la aprobación de los profesionales de experiencia de la 
misma universidad. Estas apreciaciones consisten en la revisión y corrección 
que realiza el docente asesor o el especialista de la investigación, con el objetivo 
de que la redacción tenga sentido lógico y comprensibilidad. 
Ver anexo N° 1: Juicio de expertos N° 1- Leonidas Bravo 
Ver anexo N° 2: Juicio de expertos N° 2- Jorge Malpartida 
Ver anexo N° 3: Juicio de expertos N° 3 – José Rivera Rodriguez 
 
2.5. Métodos de análisis de datos 
Para comprobar las hipótesis planteadas, se utilizará dos tipos de análisis de 
datos mediante el software estadístico SPSS V.23, entre ellos se diferencian los 
siguientes: 
 
a) Análisis descriptivos 
El análisis descriptivo tiene como finalidad poder describir las características 
generales de las variables en análisis, tal es así, poder conocer la moda, la 
media, la varianza, límites máximos y mínimos del nivel de confianza del análisis, 
entre otros. Así como, la cantidad de datos válidos existentes de los datos 
seleccionados para el análisis.  
b) Análisis inferencial 
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Como análisis inferencial es necesario conocer el comportamiento de las 
variables, es decir, poder conocer la distribución normal de la serie de datos de 
las variables y determinar si cumple con un comportamiento paramétrico o no 
paramétrico, para la presente investigación se determinará con el modelo de 
Kolmogorov de Smirnov. Del resultado obtenido, se podrá determinar con qué 
modelo estadístico se realizará el contraste de las hipótesis planteadas tanto 
para la general como las hipótesis específicas de la investigación mediante la 
variación de la media de las variables obtenidas del modelo de Wilcoxon, 
siempre y cuando sea una serie de datos no paramétricos, o del modelo de T- 
Student, si la serie de datos es paramétrica. 
 
2.6. Aspecto ético 
 
El presente trabajo de investigación contiene datos confiables, donde su 
utilizaron todos los recursos necesarios, métodos y herramientas con la que se 
analizaron fuentes de dicha empresa, la cual me encuentro laborando. Además, 
se recolectaron datos externos de libros, archivos, tesis nacionales e 
internacionales que sirvieron de referencia para obtener un resultado integro que 
cumplen con todos los principios de ética de un futuro ingeniero industrial. 
 
2.7. Desarrollo de la propuesta 
 
2.7.1. Situación actual 
El estudio se realiza en una empresa dedicada a la fabricación, almacenamiento 
y distribución de productos de consumo masivo. Puntualmente en el área de 
almacén, área dedicada a la recepción, almacenamiento y distribución de 
mercadería como aceites comestibles, margarinas, fideos, harinas, salsas, etc. 
 
La Visión hacia el 2021 es triplicar el valor de la compañía. Lo cual nos permitirá 
alcanzar un crecimiento sostenido, para nosotros y con quienes trabajamos. De 




Como Misión tenemos en crear marcas líderes que transforman mercados 
generando experiencias extraordinarias en nuestros consumidores. Estamos en 
constante movimiento, buscando innovar para generar valor y bienestar en la 
sociedad. 
 
Los valores que caracterizan a la empresa son: la pasión, ya que tenemos 
lideres apasionados en todo lo que hacemos. Somos personas, con espíritu 
ganador y coraje, lo que nos moviliza a innovar y transformar mercados. 
 
Estamos conectados: Sentimos los objetivos de la organización como propios y 
los cumplimos con altos estándares de excelencia y responsabilidad, trabajamos 
siempre como un equipo. 
 
Confiamos: Vivimos en un ambiente en el cual las personas se sienten seguras 
de expresar lo que piensan. Confiamos genuinamente en nuestra gente y su 
talento, y los empoderamos para la mejor toma de decisiones. 
 
Respetamos: Somos íntegros y honestos. Respetaos a nuestra gente, clientes, 
consumidores, medio ambiente y la comunidad en la que vivimos. Acogemos 
diferentes puntos de vista y nos comunicamos de manera clara. 
  




Imagen Nº  5: Organigrama de la empresa 
 
 
Fuente: Empresa de productos de consumo directo
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En el almacén de productos de consumo masivo en el cual se hace el estudio, 
notamos que hay un desorden dentro del mismo, debido desorden, al sobre stock 
y la falta de espacio, ocasionando retrasos al momento de las operaciones de 
almacenamiento y despacho, debido a que el área donde transitan las máquinas, 
está ocupada por la mercadería que falta almacenar, o mercadería almacenada 
en los pasillos improvisadamente.   
 
A continuación, el diagrama de flujo de las operaciones de despacho: 
 






Op. Trp. Ctr. Esp. Alm. Tiempo 
(m)
1 Se genera orden de pedido 10
2 Jefe de turno supervisa las operaciones 10
3 Se imprimen la hoja de picking 5
4 Se asignan los canales de despacho a cada cliente 5
5 Se lanza la ola con todas las operaciones a realizar 1
6 Se realiza las operaciones de reposicion 20
7 Se realiza las operaciones de picking 40
8 Se realiza las operaciones de reparto 20
9 Se realiza las operaciones de reubicacion 60
10 Se realiza las operaciones de extraccion 60
11 se acumula la mercaderia en los canales de de despacho 60
12 se supervisa que todo este correctamente 10
13 se corrigen diferencias 15
14 se retractila la mercaderia 10
15 se rotula la mercaderia 10
16 se imprime las facturas 5
17 se cierran los canales de los pedidos ya completados 1
18 se traslada la mercaderia en el muelle de despacho 10
19 el montacarguista e dirige al canal de carga 5
20 se procede a hacer el carguio de la mercaderia al contenedor 10
21 se supervisa la mercaderia completa y en buen estado dentro del camion 5
22 cierra el camion 5
23 se dirige el camion hacia su destino 10
TOTAL 387











Esta situación dentro del almacén, también ocasiona inseguridad debido a que 
algunos pasos peatonales se ven afectados por el desorden dentro del mismo, 
sumado al tráfico que ocasionan los operadores al momento de las operaciones 
que ponen en riesgo al personal que transita dentro del almacén. 
 
Otro factor que ocasiona estas inseguridades laborales es el desorden con que 
se almacenan los materiales, las mercancías mal ordenadas, el transporte del 
montacargas, entre otros. 
 
En el aspecto de métodos y medición existente dentro del área de medición, no 
hay procedimientos de trabajo que ayuden a minimizar los tiempos de despacho, 
y para la preparación de los pedidos se tiene la mercadería mezcladas ente sí, 
por lo tanto, esto genera demorar para el despacho. Otro inconveniente que 
genera la baja productividad en el área es que, las especificaciones dentro de 
las órdenes de pedidos para el almacén es que vienen con errores y el inventario 
se encuentra desactualizado. Para el desarrollo de la presente investigación se 
realizó la siguiente captura de datos antes de aplicar las mejoras. 
 
2.7.1.1. Análisis de la captura de datos 
De la captura de datos mostrada en el anexo Nº 5, se obtuvieron los siguientes 
resultados antes de la aplicación: 
Tabla Nº 6: Análisis de datos antes de la aplicación 
Antes de la aplicación Marzo Abril Mayo Promedio 
Horas programadas 240 240 240 240 
Horas disponibles 199,48 190,93 224,27 204,89 
Horas efectivas 196,01 188,06 221,93 202,00 
Horas de retraso 3,47 2,88 2,33 2,89 
Tonelaje solicitado 10850 10500 10500 10616,6667 
Tonelaje pendiente 4381,85 2103,71 2989,29 3158,28 
Tonelaje final programado 15231,85 12603,71 13489,29 13774,95 
Tonelaje atendido 10805,09 10544,91 10655,76 10668,58 
Eficiencia 98,35% 78,36% 92,47% 89,73% 
Eficacia 70,94% 83,67% 78,99% 77,87% 
Productividad 69,77% 65,56% 73,05% 69,46% 
Fuente: Elaboración propia 
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De los datos mostrados se puede decir que: 
- En función al tonelaje programado para despacho y tonelaje atendido, se 
obtuvo una eficacia promedio para los meses antes de la aplicación de un 
77,87%. 
- Según las horas programadas de trabajo en el área de almacén y las 
horas efectivas de trabajo alcanzadas, la eficiencia laboral fue de un 
89,73% antes de la implementación de la mejora. 
- Por lo tanto, la productividad alcanzada antes de la mejora fue del 69,46% 
en promedio para los meses de marzo, abril y mayo.  
Ver anexo N° 5: Recolección de datos antes de la aplicación de la 
metodología de las 5’S 
 
2.7.2. Propuesta de la mejora 
2.7.2.1. Análisis de alternativa 
En vista la empresa en mención presenta una serie de limitaciones en el área de 
almacén que no permite lograr el cumplimiento de la meta programada de 
despacho en tonelajes de los productos afectando la productividad de la misma, 
se propone implementar soluciones efectivas para su mejora. 
Tal y como se describe en el diagrama de Ishikawa mostrada en el punto 1.1. De 
la realidad problemática de la presente investigación, el almacén de la empresa 
estudiada, presenta problemas con la falta de un procedimiento estándar para la 
atención de los despachos, así como, la necesidad de tener un inventario 
actualizado que facilite el trabajo.  
Las condiciones laborales también es un factor importante para la mejora de la 
productividad, sin embargo, el área de almacén es un área donde se encuentran 
los productos desordenados afectando la seguridad de los mismos 
colaboradores. El uso de las montacargas que es parte del trabajo diario, 
además que no se encuentran en un estado óptimo, no transitan en el área con 
libertad, ya que los pasillos se encuentran congestionados llenos de productos 
embalados en zonas que inadecuadas, generando demoras y posibles 
accidentes dentro del área. 
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Otros factores que se observan en el área de almacén es que al tener los 
productos sin clasificar y desordenados, se genera suciedad y contaminación de 
los mismos, ocasionando pérdidas con su deterioro.  
Como bien se describe, las deficiencias no solo son a nivel de condiciones 
laborales sino también por parte metodológica por la falta de procedimientos que 
faciliten los procesos de despacho, así como, la falta de medición o control con 
las entradas y salidas de los productos al almacén, teniendo como consecuencia 
un mal manejo de stock de las existencias.  
A continuación, se muestra la matriz de análisis de alternativas de solución para 
la mejora de la productividad en el área de almacén, donde se evalúan unas 
estrategias que van alineadas a los objetivos planteados para la mejora de la 
productividad: 
- Metodología de las 5’S 
- Gestión de inventario 
- Gestión de cadena de suministro 
- Control de stock de existencias 











Tabla Nº 3: Matriz de priorización de alternativas 










































































































































Mantener los productos clasificados por producto y 
presentación 
3 2 2 2 1 
Mejorar las zonas de tránsito en el área de almacén 3 2 1 2 1 
Reducir el tiempo de despacho en los pedidos. 3 2 3 2 3 
Estandarizar el procedimiento de despacho de 
pedidos 
1 2 1 2 1 
Mejorar el control de entradas y salidas de los 
productos almacenados en el área. 
3 2 2 2 1 
Cumplir con los estándares de productividad diaria 3 3 3 3 3 
  IMPACTO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN 16 13 12 13 10 
  RANKING 1 2 4 3 5 
Fuente: Elaboración propia 
De la matriz mostrada, se llega a la conclusión en función a los objetivos 
planteados que, la mejor estrategia de solución para la mejora de la 
productividad es la aplicación de la metodología de las 5´S, luego como parte de 
la mejora continua, proseguir con una aplicación de una gestión de inventario. 
Sin embargo, para la aplicación de la segunda alternativa, es necesario mantener 
un área en condiciones aptas para su implementación.
NIVEL DE IMPACTO 
0= Ningun impacto 
1= Poco Impacto 
2= Mediano Impacto 




2.7.2.2. Cronograma de implantación 






Para la implementación de la metodología de las 5’S se tuvo un presupuesto de 
la suma de S/. 28 626.00, los cuales se distribuyeron de la siguiente forma: 
Tabla Nº 7: Distribución de presupuestos 
PROYECTO Duración Costo 
Implementación de las 5'S 134,38 días S/. 28.626,00 
Fase I: Preliminar 11 días S/. 880,00 
Etapa 1: Compromiso de la alta dirección 1 día S/. 80,00 
Etapa 2: Organización del comité de las 
5'S 
1 día S/. 80,00 
Etapa 3: Lanzamiento oficial de las 5'S 1 día S/. 80,00 
Etapa 4: Planificación de actividades 3 días S/. 240,00 
Etapa 5: Capacitación del personal en 
5'S 
5 días S/. 400,00 
Fase II: Ejecución de las 5'S 35 días S/. 19.036,00 
Etapa 1: Implementación del Seiri 5 días S/. 2.950,00 
Etapa 2: Implementación del Seiton 5 días S/. 9.386,00 
Etapa 3: Implementación del Seiso 5 días S/. 3.200,00 
Etapa 4: Implementación de Seiketsu 10 días S/. 5.800,00 
Etapa 5: Implementación del Shitsuke 10 días S/. 3.300,00 
Fase III: Seguimiento y mejora 91,38 días S/. 4.510,00 
Etapa 1: Establecimiento del plan de 
seguimiento 
3 días S/. 240,00 
Etapa 2: Realización de las evaluaciones 40,38 días S/. 3.470,00 
Planificación y ejecución de Auditoría 1 1 día S/. 80,00 
Planificación y ejecución de Auditoría 2 1 día S/. 80,00 
Planificación y ejecución de Auditoría 3 1 día S/. 80,00 
Etapa 3: Revisión de evaluaciones y 
difusión de resultados 
5 días S/. 400,00 
Etapa 4: Establecimiento del plan de 
mejora 
5 días S/. 400,00 
Fase IV: Análisis de resultados de 
producción 
6 días S/. 600,00 
Análisis de la captura de datos antes de 
las 5'S 
2 días S/. 200,00 
Análisis de la captura de datos después 
de las 5'S 
2 días S/. 200,00 
Análisis de los beneficios obtenidos 2 días S/. 200,00 
Fase V: Análisis de costo beneficio 2 días S/. 200,00 
Cálculo del B/C del proyecto 2 días S/. 200,00 




2.7.3. Implementación de la propuesta 
2.7.3.1. Describir implementación  
Para la implementación de la metodología de las 5’S consta de las siguientes 
etapas de aplicación, las cuales son descritas a continuación: 
Ver anexo N° 9: Manual de la metodología de las 5’S 
Fase I: PRELIMINAR 
Etapa 1: Compromiso de la alta dirección 
El compromiso de la alta dirección de la empresa en estudio es vital para el 
desarrollo de la implementación, ya que tiene la facultad de dar todo el apoyo 
para su continuidad o paralizar las mismas. 
La decisión que tome la alta dirección de iniciar un proceso de cambios o mejoras 
de cualquier tipo, debe surgir del convencimiento pleno de que las 5’S será el 












Fuente: Empresa de productos de consumo masivo 
 
ÁLICORP S.A. 
Álicorp S.A. es una empresa que cumple con los estándares internacionales de calidad y 
competitividad. Teniendo como récord en los últimos años, de elevar sus niveles de 
producción consolidando su liderazgo en diversas categorías. 
En el trabajo continuo de mantener su liderazgo en el mercado, la empresa extiende su 
compromiso con LA APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5’S, ya que su 
implementación crea las condiciones para generar un cambio de cultura en el almacén 
permitiendo a los empleados involucrarse para mejorar la productividad, basado en el 
trabajo en equipo. 
Luego de realizar un informe situacional para determinar el área con mayor deficiencia, se 
tuvo como resultados que el área de almacén es la que se encontraba con mayores 
problemas de orden. 
Atentamente 
La Alta Dirección 
Imagen Nº  7: Compromiso de la Alta Dirección para la implementación de las 5’S 
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Etapa 2: Organización del Comité de las 5’S 
Para la organización del comité de las 5’S, se tomará como base el organigrama 
del área de almacén de la empresa, al que se le brindará la introducción y 
sensibilización con respecto al tema. El comité conformado tiene las siguientes 
responsabilidades a cargo para la correcta y viabilidad de funcionamiento de la 
metodología de las 5’S: 
Tabla Nº 8: Responsabilidades del comité de las 5’S 
Responsabilidades Tareas 
Planear 
- Elaborar planes para el desarrollo de las 
actividades de la metodología de las 5S 
- Promocionar las actividades 
- Gestionar los recursos necesarios para la 
implementación, de acuerdo al plan diseñado. 
Hacer 
- Coordinar las actividades de capacitación para la 
sensibilización de la implementación de las 5’S. 
- Convocar y dirigir las reuniones 5’S. 
- Fomentar la integración del personal como un solo 
equipo de trabajo. 
- Motivar al personal a que colaboren en equipo. 
- Participar en el desarrollo de la implementación de 
las 5’S 
Verificar 
- Dar seguimiento oportuno a los planes definidos  
- Realizar las inspecciones o auditorias relacionadas 
con las 5’S 
Actuar 
- Fomentar la implementación de actividades de 
mejora 
- Velar por el cumplimiento de las acciones de la 
metodología de las 5’S 
- Documentar las acciones, actividades, resultados 
y próximas acciones a seguir. 
- Diseñar y presentar propuestas de mejoras. 






Imagen Nº  8: Organigrama del comité de las 5’S 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Etapa 3: Lanzamiento oficial de las 5’S 
El lanzamiento oficial de las 5’S es considerado como el punto de partida de la 
implementación, donde la Alta Dirección toma la decisión de dar a conocer a los 
colaboradores las acciones a seguir con respecto a la implementación de la 
mejora y lo que se espera lograr. 







Fuente: Empresa de productos de consumo masivo 
 
Alta Dirección












La Alta Dirección realizo el lanzamiento oficial de la Metodología de las 5’S el pasado 
mes de Marzo, a través de una reunión con el equipo de trabajo del área de Almacén. 
El mismo día se dio inicio al programa de capacitación para dar inicio a los planes 
de ejecución de la metodología de las 5’S. Agradecemos su participación y 
compromiso para el cumplimiento de los objetivos planteados para la mejora de la 
productividad en el área. 
Atentamente 
La Alta Dirección 
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Etapa 4: Planificación de actividades 
Antes de la ejecución de la implementación de las 5’S es necesario poder difundir 
el calendario de actividades a realizarse, para asegurar la efectividad. El 
especificar claramente las actividades en sus primeras etapas disminuirá las 
pérdidas de tiempo y acelerar el desarrollo de la misma. A continuación, se 
describe algunas actividades realizadas para a implementación de las 5’S 
Tabla Nº 9: Cronograma general de las 5’S 
Actividades 
Semana 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Organización del comité de las 5´S                         
Oficialización de las 5'S                         
Capacitación de las 5'S                          
Ejecución del Seiri                         
Ejecución del Seiton                         
Ejecución del Seiso                         
Día de la gran limpieza                         
Auditorías internas                         
Fuente: Elaboración propia 
Etapa 5: Capacitación del personal de las 5’S 
Las capacitaciones de las 5’S tuvo una duración de una semana y se llevó a cabo 
con los colaboradores del área de almacén de la empresa de productos masivos. 
Los puntos que se abordaron en la capacitación fueron: 
- Objetivos de la implementación de las 5’S 
- Cronograma de implementación  
- Descripción de la implementación del Seiri 
- Descripción de la implementación del Seiton 
- Descripción de la implementación del Seiso 
- Descripción de las actividades para el día de la gran limpieza 









Fase 2: Ejecución 
Etapa 1: Implementación del Seiri 
Para la implementación del Seiri en la empresa de productos masivo, se 
siguieron los siguientes pasos: 
a) Registro fotográfico 
Se procedió a tomar fotografías de la situación actual del área como referente 
para evidenciar la realidad problemática con respecto al orden y limpieza. 
Esto se realizó con la finalidad de sensibilizar a los colaboradores a la necesidad 
de mejorar las condiciones laborales y mejorar los indicadores de productividad 
en el área. Pero principalmente, a buscar solución a la situación encontrada a fin 
de conocer que elementos son innecesarios y ocupan un espacio innecesario o 
mal ubicado y, por lo tanto, generar una disponibilidad limitada en el área de 
trabajo. 
 
b) Definir el ámbito de aplicación 
Como bien se viene diciendo en los puntos anteriores, el área de aplicación de 
la metodología de las 5’S y para la ejecución del SEIRI es para el área de 
almacén de la empresa de productos no perecibles. 
 
c) Establecer criterios de clasificación y evaluación de elementos 
En esta etapa es necesario poder clasificar los productos necesarios de los 
innecesarios, es decir, productos que se encuentran en buen estado y los 
productos que se encuentran en estado de deterioro. Otro criterio tomado en 
cuenta para su clasificación de los productos, es por el índice de rotación, ya que 
mediante su indicador podrán ser ubicados. Cabe mencionar que, dentro de la 
clasificación de los productos, también existen materiales y herramientas de uso 
diario o uso eventual utilizados para el despacho diario de tonelaje de productos.  
Si los productos son clasificados como: 
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- Objetos necesarios, organizar los objetos 
- Objetos dañados, Si los elementos sirven, enviar a reparar y si no, 
proceder a separar. 
- Objetos obsoletos, se procede a separar y a su desecho. 
- Otros objetos, desechar del área o proponer su reubicación en otra área 
de ser útiles.  
Imagen Nº  10: Clasificación de elementos 
 
Fuente: Elaboración propia 
d) Elaborar notificaciones de desechos o tarjetas rojas 
Una vez de clasificar los elementos del almacén en necesarios e innecesarios, 
se procede a notificar los productos incensarios mediante tarjetas de color rojo 
para facilitar la identificación. 
En las tarjetas rojas se debe identificar el tipo de producto identificado, así como, 
el motivo por el cual se debe de retirar del área. Finalmente, es necesario realizar 
una sugerencia de destinatario de objetos.  
Hay que considerar que los objetos puedes ser destinados a desechar, a reparar 
o reubicar en el área que corresponda.  




Tabla Nº 10: Tarjeta roja 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
e) Identificar los elementos innecesarios 
Esta acción será efectiva siempre y cuando se hayan definido correctamente los 
criterios de clasificación de los productos encontrados. El responsable de la tarea 
de tener alguna duda para la clasificación de los elementos es necesario que 
consulte con un superior para determinar si el elemento es de utilidad o 
inservible.  
 
f) Aplicar tarjetas de notificación de desecho “Tarjetas rojas” 
Esta actividad consiste en colocar las tarjetas rojas en los elementos 
innecesarios del área para que sean fácil de ubicar para su desplazamiento a su 
nueva ubicación de acuerdo a los criterios de clasificación.  
Puede existir la posibilidad de que no se requiera colocar las tarjetas rojas sin 
embargo, eso no quiere decir que los elementos no ameriten ser desechados o 
retirar del lugar de trabajo. 
Nombre del 
elemento
1.- Materiales 5.- Máquinas y equipos útiles
2.- Stock en proceso 6.- Herramientas
3.- Productos semiacabados 7.- Suministros
4.- Productos 8.- Otros
1.- Materiales sobrantes 6.- Reduce espacio
2.- Defectuosos 7.- Vencidos
3.- Deteriorados 8.- No necesario














g) Elaborar el informe de notificación de desecho 
Como buena práctica y responsabilidad del comité de las 5`S es necesario 
documentar todo lo realizado, por lo tanto, es necesario elaborar un informe de 
notificación de desechos. Siguiendo el modelo mostrado: 
Tabla Nº 11: Formato de informe Seiri 
 
Fuente: Elaboración propia 
Ver Anexo Nº 10: Instructivo de implementación del Seiri 
Ver anexo N° 12: Informe de actividades realizadas del Seiri 
Ver anexo N° 13: Informe de avances obtenidos del Seiri 
Ver anexo N° 14: Lista de objetos enviados al almacén Seiri 
 
Etapa 2: Implementación del Seiton 
Al finalizar la primera etapa de la implementación del seiri permitirá una mayor 
disponibilidad del espacio, esto facilitará la implementación del seiton. 
Para su implementación se recomiendan seguir los siguientes pasos: 
a) Analizar y definir el sitio de colocación 
En los espacios disponibles obtenidos de la implementación del seiri, de proceder 
a disponer de los espacios para acomodar, ordenar y reubicar de manera 
adecuada y efectiva aquellos elementos útiles, teniendo en cuenta los siguientes 
puntos: 
- Disponibilidad de espacio  
- Facilidad de obtención y retorno a su lugar correspondiente 
- Periodicidad de uso, utilidad, relevancia y cantidad 
Área
Responsable








INFORME DE NOTIFICACIÓN DE DESECHO - SEIRI
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- Un mismo sitio para aquellos elementos destinados para tareas específicas 
o consecutivas. 
 
b) Decidir la forma de colocación  
Para definir la colocación se describe lo siguiente: 
- Especificar la forma práctica y funcional. 
- Describir con claridad el nombre, teniendo cuidado con aquellos que sean 
similares para evitar ambigüedades, de preferencia con códigos y figuras. 
- Hacer un uso de inventario que más convenga para su control. 
- Colocar los elementos según criterios de seguridad y eficiencia. 
- Ubicar los elementos según utilidad, ya sea en actividades similares o 
específicos. 
 
c) Rotular el sitio de locación 
Como parte del seiton, se recomienda a rotular las secciones del almacén por 
productos, para facilitar su visualización para su pronta ubicación y a su vez, para 
su reposición adecuada en el lugar adecuado. 
Ver Anexo Nº 11: Instructivo de implementación del Seiton 
Ver anexo N° 15: Informe de actividades realizadas del Seiton 
Ver anexo N° 16: Informe de avances obtenidos del Seiton 
 
 
Etapa 3: Implementación del Seiso 
La implementación del seiso tiene la finalidad de mantener el área de aplicación 
en limpieza, pero su finalidad principal es poder eliminar la fuente que genera la 
suciedad en el área, y motivar a los colaboradores a no hacer más basura. Al 
propiciarse una cultura de limpieza se procura alcanzar un mayor grado de 
seguridad. 
 
Entre sus pasos de implementación del seiso se consideran: 
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a) Determinar el ámbito de aplicación  
Mantener un área de trabajo con elementos sucios rotos o deteriorados 
contribuye a una baja motivación de los colaboradores del área de almacén. Para 
ello, es importante definir las actividades para aplicar la limpieza: 
- Limpiar las áreas físicas: Pasadizos del almacén para liberar el tránsito.  
- Elementos de trabajo: Herramientas y realizar el inventario de los 
materiales, entre otros. 
- Máquinas y equipos, como los montacargas. 
 
b) Planificar las actividades de limpieza 
Tal y como se menciona en la parte inicial de la descripción de la implementación 
del seiso, es importante identificar las posibles causas que generan la suciedad 
en el lugar de trabajo, de lo contrario se volvería en una actividad más laboriosa 
de aplicar y que demande mayor tiempo. Para la aplicación de la misma, es 
necesario: 
- Definir las responsabilidades, se considera oportuno que debido a que en 
el área existen dos tipos de productos clasificados como masivos y no 
masivos, además de diversos puestos como despachadores, pickeros, 
almaceneros, montacarguistas, ente otros y cada uno tiene delimitada una 
zona de trabajo, por lo tanto, se recomienda que cada uno se haga 
responsable de su espacio laboral.  
- Definir la estrategia, se considera que una estrategia para realizar la 
limpieza adecuada, es que los mismos colaboradores realicen un 
procedimiento de limpieza y que describan las actividades realizadas para 
mejorar la eficacia de la actividad. 
 
c) Realizar la limpieza 
Para el mantenimiento y perseverancia de los recursos físicos con que cuenta la 
empresa, se debe de elaborar un plan general que eleve la vida útil de estos 
recursos el cual puede hacerse mediante: 
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- Limpieza general de las instalaciones físicas: Limpiar el almacén en sus 
zonas más críticas, seguida de las demás. 
- Limpieza de elementos de trabajo, máquinas y equipos. 
 
Como una medida preventiva debe destinar al menos cinco (5) minutos diarios 
para la limpieza, ya sea antes de iniciar o finalizar las labores, a fi n de crear el 
hábito de prevención por alguna falla. Además, puede incluirse otros cinco (5) 
minutos adicionales en determinado tiempo para corroborar el mantenimiento de 
la limpieza a todo nivel.  
Como parte de la realización de la limpieza, se procede a organizar el día de la 
gran limpieza, en los cuales se recomiendan las siguientes actividades: 
- Retirar los elementos innecesarios (Si los hubiera) 
- Limpiar el almacén en todas sus zonas. 
- Limpiar los elementos de trabajo, máquinas y equipos. 
Con el apoyo del comité de 5’S, se deben de gestionar los recursos necesarios 
para que esta actividad se realice con éxito.  
Se recomienda que, al finalizar el día, la alta dirección inspeccione el trabajo 
realizado. 
Ver anexo N° 17: Informe de actividades realizadas del Seiso 
Ver anexo N° 18: Informe de avances obtenidos del Seiso 
Ver anexo N° 19: Informe del día de la gran limpieza 
Ver anexo N° 20: Análisis de la aplicación del Seiso 
 
Etapa 4: Implementación del Seiketsu 
En esta etapa más que realizar una acción como se ha estado mencionado en 
las tres “S” anteriores, se refiere a conservar adecuadamente un estado de 
clasificación, orden y limpieza en un nivel óptimo, es decir, buscar los 
mecanismos que detecten el origen de la suciedad para tomar las acciones 
necesarias con el fi n de evitar estar limpiando a cada momento. En otras 
palabras, la aplicación de seiketsu es continuar con el desarrollo el seiri, seiton y 




El objetivo de la inspección es facilitar el descubrimiento de pequeños problemas 
que se podrían presentar, por ejemplo: Productos que no son colocados en su 
lugar, tornillos flojos fugas de aceite, motores sobrecalentados, ruidos extraños 
en los montacargas, cables sueltos o pelados, etcétera, es decir, “previsión es 
prevención”. Además, la inspección ayuda a verificar que la documentación haya 
sido colocada ordenadamente y accesible. 
Los pasos para implementar la cuarta S, son: 
a) Asignar responsabilidades 
b) Desarrollar continuamente las actividades de implementación de las 3S 
c) Verificar el mantenimiento y continuidad de las 3S 
d) Establecer medidas preventivas 
e) Presentar proyectos de mejora 
Para verificar el mantenimiento y continuidad de las 3S, se propone el siguiente 
formato de verificación de las 3S. 
Tabla Nº 12: Lista de verificación de las 3S 
Departamento   Fecha 
Evaluador     
Aplicación de 3S Punto de observación  Puntuación (0 - 3)  
SEIRI Se eliminar los objetos innecesarios   
SEITON Se observan orden y rotulación en el área   
SEISO Se mantiene limpio el área de trabajo, máquinas y otros   
  Puntaje total   
Puntaje total Nivel Resultado 
De 0 a 2 Insatisfactorio   
De 3 a 5 Regular   
De 6 a 7 Bueno   
De 8 a 9 Excelente   
Fuente: Elaboración propia 
Ver anexo N° 21: Resultados de la auditoría N° 1 
Ver anexo N° 22: Resultados de la auditoría N° 2 
Ver anexo N° 23: Resultados de la auditoría N° 3 
Ver anexo N° 24: Criterios de evaluación de auditoría 
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Etapa 5: Implementación de Shitsuke 
Esta etapa se refiere al cumplimiento de procedimientos y reglas establecidos 
por la empresa, con una firme convicción, compromiso y conocimiento para llevar 
a cabo la realización de las acciones de mejoras. 
Esta etapa es considerada como el motor que hace girar todos los engranajes 
de las 4S anteriores, por lo que se debe hacer mucho énfasis en la autodisciplina, 
mediante la capacitación en temas afines, de manera que el personal adquiera 
una actitud de desarrollar y cumplir con lo estipulado con las 5 de manera 
voluntaria. 
Los pasos para implementa el Shitsuke en la empresa de productos no masivos 
son: 
a) Definir y desarrollar actividades que fomenten la participación del 
personal 
- Fomentar la comunicación interna 
- Coordinar las acciones entre el Comité 5S, subcomités y equipos de mejora 
- Desarrollar las actividades dentro de las horas laborales 
- Discutir abiertamente para la toma de decisiones 
- Definir claramente el rol de todo el personal 
- Fomentar el trabajo en equipo mediante la capacitación 
- Motivar la participación del personal en tareas de ejecución de proyectos de 
mejora dentro de la empresa, mediante el trabajo en equipo 
- Retroalimentar las experiencias, avances y conocimientos adquiridos 
- Capacitar y educar constantemente 
- Emitir y presentar recomendaciones y sugerencias 
- Dar seguimiento a las actividades como parte de las acciones correctivas 
 
b) Establecer el escenario para implementar la disciplina 
El establecer el escenario para implementar la disciplina es fomentar que se 




- Devolución a su lugar los elementos de trabajo que se han utilizado 
- Limpia lo que ensucia y trata de no ensuciar 
- Utilización del uniforme y equipos de seguridad según las normas 
establecidas 
- Respeto a las normas para la conservación del lugar de trabajo 
La creación del escenario se puede lograr mediante: 
- Demostración con el ejemplo 
- Formación del personal con respecto a la estrategia de las 5S 
- Tiempo para aplicar las 5S: Cada persona necesita tiempo para practicar las 
5S dentro de su programa habitual de trabajo 
- Respaldo de la Alta Dirección en cuanto a recursos, tiempo, apoyo y 
reconocimiento de logros. 
 
c) Reforzar conocimiento en el tema de autodisciplina y buenas 
costumbres 
Para fomentar las buenas costumbres e interrelación entre el personal, se debe 
establecer periódicamente (mensual o bimensual) un tema a promocionar, de 
manera que reforzaran los valores que se quieren destacarse y resaltarse dentro 
de la empresa, manteniendo una buena imagen hacia afuera. 
 
Estos temas se establecen de acuerdo a las necesidades y de la evolución del 
tema a tratar. En dichos murales es importante que el personal participe en la 
publicación de sus talentos como: poemas, pensamiento, mensaje etc. Además, 
debe fomentarse el hábito de la lectura haciendo que el personal se sienta 
atraído a leer lo publicado. 
 
Fase 3: Seguimiento y mejora 
 
Etapa 1: Establecimiento del plan de seguimiento 
En etapa consiste en medir y evaluar la eficacia y la verificación del cumplimiento 
de la implementación de las 5’S y conocer los resultados para ver si va por buen 
camino o no.  
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Para ello es necesario definir un plan de seguimiento en donde puede participar 
la Alta Dirección y se tiene que definir: Que se evaluará, quien, como, cuando, 
donde y su periodo de evaluación. 
 
Se recomienda que después de la verificación del cumplimiento de las 5’S se 
establezca un programa de incentivos y/o reconocimientos que motiven la 
práctica de las actividades de las 5’S y aseguren su continuidad. Para la empresa 
de productos de consumo masivos, se reconoce los resultados obtenidos del 
equipo que implemento mejor las actividades asignadas de las 5’S.  
 
 
Etapa 2: Realización de las evaluaciones 
 
Para la empresa de productos de consumo masivo las evaluaciones para dar 
seguimiento a la implementación de la metodología de las 5’S se llevará a cabo 
mediante la aplicación de auditorías internas, la cual ha sido diseñada para medir 
el grado de aplicación de cada una de las S, por medio de un formulario que 
integre todos los puntos a integrarse. Estas deben de realizarse objetivamente, 
asegurando que el evaluador no audite su propia área asignada. 
 
Los puntos que deben considerarse para la evaluación están: forma de 
almacenamiento, orden, rotulación de áreas, productos y elementos de trabajo, 
señalización, visualización de procedimientos, distribución efectiva del espacio; 
limpieza de las áreas de trabajo, equipos, pisos, armarios, estantes, mesas y 
otros, y cumplimiento con las medidas de seguridad (esto incluye utilización de 
indumentaria y equipo completo y correcto), entre otros. 
 
Etapa 3: Revisión de evaluaciones y difusión de resultados 
 
Luego de la aplicación de las auditorias para medir los resultados obtenidos de 
la evaluación con la finalidad de averiguar qué tan efectivo ha sido e proceso y 
determinar si las 5’S forma parte de las actividades diarias de los colaboradores, 
es necesario poder establecer criterios de calificación tales como: 
 
75 
- Cualitativos: Mediante estrellas, escarapelas de premiación que será 
colocada en el área evaluada para determinar si la aplicación de la 
metodología se encuentra encaminada.  
- Cuantitativa: Se establece un parámetro que puede ser medible en el 
tiempo. 
 
Para la empresa de productos de consumo masivo, el método utilizado es de tipo 
cuantitativo, ya que mediante la aplicación de una escala de implementación se 
podrá evaluar los resultados. 
 
Para su difusión de los resultados se utilizará el periódico mural del área y el uso 
de los correos electrónicos para compartir el afiche de los resultados obtenidos 
del área de almacén. 
 
Etapa 4: Establecimiento del plan de mejora 
 
Luego de obtener los resultados de las auditorias de las A5’S es necesario 
interpretar los resultados obtenidos y elaborar un plan de mejora que refuerce o 
dinamice las actividades puntuales de 5’S en la empresa, con el objetivo de 
establecer que las actividades 5’S sean parte natural de las labores cotidianas o 
equilibrar el nivel de aplicación.  
 
Como paso final de todo el proceso de implementación de las 5S, es el 
perfeccionamiento de las actividades como tales y el desarrollo de acciones que 
mantengan un equilibrio del nivel de aplicación entre las áreas de trabajo. 
 
A partir de lo anterior se busca que los empleados espontáneamente presenten 
propuestas de mejora y se comprometan a cumplirlas. Las 
empresas/organizaciones que alcanzan este nivel, tienen en común una visión 
de alcanzar la excelencia (no bajar la guardia, aunque se vaya por buen camino), 
por lo que tratan en lo posible de no caer en el conformismo y, peor aún, 
quedarse rezagadas. Si cree que ha alcanzado el máximo nivel y que no puede 






A continuación, se muestra una serie de evidencias fotográficas de la 
implementación de la metodología de las 5’S en el área de almacén de la 
empresa de productos de consumo masivo. 
 
En las siguientes imágenes se observan que luego de la implementación de la 
metodología de las 5’S los productos de consumo masivo se encuentran 
debidamente embalados y preparados listos para el despacho en una zona que 







Imagen Nº  11: Ubicación de productos en el pase peatonal del almacén 
 
Fuente: Empresa de productos de consumo masivo 
 
No obstante, a continuación, se observa el desorden de los productos situados 
en el pase peatonal y en lugares donde no está permitido el almacenaje debido 
a que no es una ubicación de almacenaje establecida, y obstruye la buena 
circulación de los peatones y el buen tránsito de las maquinas que transitan al 




Imagen Nº  12: Cajas de productos antes de la implementación 
 
 
Fuente: Empresa de productos de consumo masivo 
Imagen Nº  13: Ubicación de productos antes de la implementación 
 




Luego de la implementación de la mejora se visualiza un área ordenada, limpia, 
libre de obstáculos, un área señalizada con zonas de seguridad y en condiciones 




Imagen Nº  14: Pase peatonal despejado y bien señalizado – 1 
 
Fuente: Empresa de productos de consumo masivo 
Imagen Nº  15: Parihuelas ordenadas en zona de almacenamiento – 2 
 
 






Imagen Nº  16: Parihuelas ordenadas en zona de almacenamiento – 3 
 
 
Fuente: Empresa de productos de consumo masivo 


















Imagen Nº  19: Zonas sala de baterías señalizada y ordenada – 1 
 
 






Imagen Nº  20: Zonas sala de baterías señalizada y ordenada – 2 
 
 
Fuente: Empresa de productos de consumo masivo 
 
 
2.7.3.3. Curva de aprendizaje 
 
La curva de aprendizaje de la implementación de la metodología de las 5’S se 
verá reflejada en la disminución de tiempo de atención de despachos en 
tonelajes realizados en el almacén, para ello, se elabora un DAP de la situación 
actual, y un DAP de la situación con la mejora, donde se refleja que el beneficio 
principal es la disminución de tiempo en atención. 
Para ello, se tienen los siguientes diagramas de actividades del proceso: 
- Ver Anexo Nº 7: DAP de despacho de mercadería – Situación actual  





2.7.4.1. Análisis de la captura de datos después de la implementación de 
la propuesta 
Luego de la implementación de la metodología de las 5’S, según las fichas de 
recolección de datos, se obtuvieron los siguientes resultados: 
Tabla Nº 13: Análisis de resultados después de la implementación 
Después de la aplicación Junio Julio Agosto Promedio 
Horas programadas 240 240 240 240 
Horas disponibles 235,87 236,53 236,27 236,22 
Horas efectivas 234,93 235,61 235,33 235,29 
Horas de retraso 0,94 0,92 0,93 0,93 
Tonelaje solicitado 10850 10500 10500 10616,6667 
Tonelaje pendiente 1420,99 1246,71 1241,16 1302,95 
Tonelaje final programado 12270,99 11746,71 11741,16 11919,62 
Tonelaje atendido 10824,82 10515,47 10491,55 10610,61 
Eficiencia 98,06% 97,89% 98,17% 98,04% 
Eficacia 89,36% 88,21% 89,52% 89,03% 
Productividad 87,62% 86,35% 87,88% 87,28% 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla Nº 14: Análisis de los resultados obtenidos 
 
Promedio antes Promedio después  Mejora 
Horas programadas 240 240 240,00 
Horas disponibles 204,89 236,22 31,33 
Horas efectivas 202,00 235,29 33,29 
Horas de retraso 2,89 0,93 -1,96 
Tonelaje solicitado 10616,6667 10616,6667 0,00 
Tonelaje pendiente 3158,28 1302,95 1855,33 
Tonelaje final 
programado 
13774,95 11919,62 1855,33 
Tonelaje atendido 10668,58 10610,61 57,97 
Eficiencia 89,73% 98,04% 9,26% 
Eficacia 77,87% 89,03% 14,34% 
Productividad 69,46% 87,28% 25,66% 
Fuente: Elaboración propia 
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Las mejoras obtenidas con la implementación de la metodología de las 5’S son: 
- La eficiencia tuvo una variación positiva del 89,73% antes de la 
implementación al 98,04%, después de la implementación, representando una 
mejora del 9,26%. 
- La eficacia, tuvo una mejora del 14,34%, ya que antes de la implementación 
tenía un valor del 77,78%, y después de la implementación, tuvo un valor del 
89,03% 
- Finalmente, la productividad también tuvo una variación positiva, ya que antes 
de la implementación alcanzó un valor del 69,46% y con la implementación de 
la metodología de las 5’S, tuvo un incremento al 87,28%, representando una 
mejora del 25,66%. 
Ver anexo N° 6: Recolección de datos después de la aplicación de la 
metodología de las 5’S 
 
2.7.5. Análisis de Beneficio/Costo (B/C) 
De los resultados obtenidos antes y después de la implementación de la 
metodología de las 5’S se obtiene los siguientes resultados de pérdidas 
generadas: 
Tabla Nº 15: Análisis de tonelajes atendidos 
  
Antes de la aplicación Después de la aplicación 




15231,85 12603,71 13489,29 12270,99 11746,71 11741,16 
Tonelaje 
atendido 10805,09 10544,91 10655,76 10824,82 10515,47 10491,55 
Tonelaje sin 
atender 4426,77 2058,80 2833,53 1446,17 1231,24 1249,61 
Costo 
unitario 
 $              
6.00  
 $              
6.00  
 $             
6.00  
 $          
6.00  
 $          
6.00  




 $      
26.560,62  
 $      
12.352,80  
 $     
17.001,18  
 $  
8.677,02  
 $  
7.387,44  
 $  
7.497,66  
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla mostrada anteriormente, se puede ver la cantidad de tonelaje dejado 
de atender que se obtuvo antes y después de la implementación de las 5’S 
teniendo como resultado que para los meses de Junio, Julio y Agosto, la cantidad 
de tonelaje ha sido menor que en los meses antes de la implementación.  
Tabla Nº 16: Análisis monetario de las pérdidas monetarias 
  
Antes de la 
aplicación 






 $    55.914,60   $      23.562,12   $     32.352,48  
Tasa de cambio  S/               3,27   S/               3,27   S/              3,27  
Pérdidas 
generadas 
 S/  182.840,74  S/  77.048,13   S/  105.792,61  
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla anterior se puede mostrar que la perdida generada antes de la 
aplicación fue de S/. 182 840,74, sin embargo, luego de la implementación de la 
mejora, la situación mejora reduciéndose la pérdida generada a S/. 77 048,13, 
es decir, se tuvo un bruto de S/. 105 792,61.  
Por consiguiente, sabiendo que el costo del proyecto de implementación de la 
metodología de las 5’S es de S/. 28 626.00. 
 
Tabla Nº 17: Análisis de costo beneficio 
BENEFICIO  S/  105.792,61  
COSTO  S/     28.626,00  
B/C 3.69 
Fuente: Elaboración propia 
Por lo tanto, del ratio obtenido podemos decir que: 
- El proyecto es viable 
- Y finalmente que, por cada unidad monetaria invertida en el proyecto, se 

































3.1. Análisis descriptivo 
a) Productividad 
Mediante el software estadístico SPSS V23, se procede a mostrar los 
resultados descriptivos de la serie de datos de la productividad: 
Como resumen del procesamiento de la serie de datos, se tiene para la 
productividad una cantidad de 91 casos como muestra, de los cuales son 
válidos al 100%. 
Tabla Nº 18: Procesamiento de casos de la productividad 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad antes de 
la aplicación 
91 100,0% 0 0,0% 91 100,0% 
Productividad después 
de la aplicación 
91 100,0% 0 0,0% 91 100,0% 
Fuente: Elaboración propia 
Del análisis descriptivo se tiene los siguientes resultados: 
Tabla Nº 19: Análisis descriptivo de la productividad 





























Media ,6638 ,01434 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,6354  
Límite superior ,6923  
Media recortada al 5% ,6625  
Mediana ,6800  
Varianza ,019  
Desviación estándar ,13677  
Mínimo ,35  

































Media ,8724 ,00756 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,8574  
Límite superior ,8874  
Media recortada al 5% ,8755  
Mediana ,8900  
Varianza ,005  
Desviación estándar ,07215  
Mínimo ,70  
Máximo ,99  




Luego del análisis descriptivo en el software estadístico SPSS V23, se identificó 
que para la serie de datos de la eficiencia se tiene una muestra de 91 casos, de 
los cuales son válidos al 100% 
Tabla Nº 20: Procesamiento de casos de la eficiencia 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficiencia antes de 
la aplicación 
91 100,0% 0 0,0% 91 100,0% 
Eficiencia después 
de la aplicación 
91 100,0% 0 0,0% 91 100,0% 
Fuente: Elaboración propia 
Como resultado del análisis descriptivo de la eficiencia antes y después de la 
aplicación se tiene: 






























Media ,8408 ,00765 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,8256  
Límite superior ,8560  
Media recortada al 5% ,8409  
Mediana ,8500  
Varianza ,005  
Desviación estándar ,07302  
Mínimo ,72  




























Media ,9796 ,00198 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,9756  
Límite superior ,9835  
Media recortada al 5% ,9795  
Mediana ,9900  
Varianza ,000  
Desviación estándar ,01891  
Mínimo ,96  
Máximo 1,00  





Para el análisis descriptivo de la serie de datos de eficacia, también se utilizó el 
software estadístico del SPSS V23, y del análisis del procesamiento de casos 
se tuvo una validez del 100% para los 91 casos de la serie de datos. 
Tabla Nº 22: Procesamiento de casos de la eficacia 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficacia antes de 
la aplicación 
91 100,0% 0 0,0% 91 100,0% 
Eficacia después 
de la aplicación 
91 100,0% 0 0,0% 91 100,0% 
Fuente: Elaboración propia 
El resultado del análisis descriptivo de la serie de datos de la eficacia son los 
siguientes: 





























Media ,7893 ,01575 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,7581  
Límite superior ,8206  
Media recortada al 5% ,7921  
Mediana ,8000  
Varianza ,023  
Desviación estándar ,15020  
Mínimo ,44  




























Media ,8896 ,00752 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,8746  
Límite superior ,9045  
Media recortada al 5% ,8934  
Mediana ,9000  
Varianza ,005  
Desviación estándar ,07174  
Mínimo ,70  
Máximo ,99  




3.2. Análisis inferencial 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Hg: La aplicación de la metodología de las 5 S mejora la productividad en un 
almacén de productos de consumo masivo, Lima – 2017. 
A fin de contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a las series de las productividades antes y después 
tienen un comportamiento paramétrico, por lo tanto, en vista que las series de 
ambos datos tienen una cantidad de 91 datos, se procede a realizar el análisis 
de normalidad mediante el estadígrafo de Kolmogorov – Smirnov. 
 
Regla de decisión 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Tabla Nº 24: Prueba de normalidad de la productividad con Kolmogorov – 
Smirnov 
Pruebas de normalidad 
  
Kolmogorov-Smirnova 
Estadístico gl Sig. 
Productividad antes de la aplicación ,072 91 ,200* 
Productividad después de la aplicación ,135 91 ,000 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla Nº 24, se puede verificar que la significancia de la productividad antes 
de la aplicación es de 0.200 y después de la aplicación es de 0,000, dado que 
las productividades del antes de la aplicación es mayor que 0,05 y la significancia 
de la productividad después de la aplicación es menor que 0,05, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión, se asume para el análisis de la contrastación 
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de la hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este caso se 
utilizará la prueba de Wilcoxon 
Contraste de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de la metodología de las 5 S no mejora la productividad en un 
almacén de productos de consumo masivo, Lima – 2017 
Ha: La aplicación de la metodología de las 5 S mejora la productividad en un 
almacén de productos de consumo masivo, Lima – 2017 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 








Productividad antes de la 
aplicación 
91 ,6638 ,13677 ,35 1,13 
Productividad después 
de la aplicación 
91 ,8724 ,07215 ,70 ,99 
Fuente: Elaboración propia 
De la tabla Nº 25, queda demostrado que la media de la productividad, antes de 
la aplicación (0,6638) es menor que la media de la productividad después de la 
aplicación (0,8724), por consiguiente, se cumple que Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón 
se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación de la metodología de las 5 S no 
mejora la productividad, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por 
la cual queda demostrado que la aplicación de la metodología de las 5 S mejora 
la productividad en un almacén de productos de consumo masivo, Lima – 2017. 
Finalmente, con la finalidad de confirmar que el análisis es el correcto, se 
procede al análisis mediante el pvalor o significancia de los resultados de la 




Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla Nº 26: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para la productividad 
Estadísticos de pruebaa 
  
Productividad después de la aplicación - 
Productividad antes de la aplicación 
Z -7,347b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
Fuente: Elaboración propia 
De la tabla Nº 26, se puede verificar que la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicada a la productividad antes y después de la aplicación es de 
0,000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la metodología de las 5 S mejora 
la productividad en un almacén de productos de consumo masivo, Lima – 2017. 
3.2.2. Análisis de hipótesis específicas 
a) Hipótesis específica 1  
 
He1: La aplicación de la metodología de las 5 S mejora la eficiencia en un 
almacén de productos de consumo masivo, Lima - 2017. 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficiencia, antes de 
la aplicación, y eficiencia_después de la aplicación tienen un comportamiento 
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 
91, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Kolmogorov Smirnov. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
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Tabla Nº 27: Prueba de normalidad de la Eficiencia con Kolmogorov Smirnov 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia antes de la aplicación ,130 91 ,001 
Eficiencia después de la aplicación ,322 91 ,000 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia 
De la tabla Nº 27, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes y 
después de la aplicación es menor que 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la 
regla de decisión, se asume para el análisis de la contrastación de la hipótesis 
estadística el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará 
la prueba de Wilcoxon. 
Contraste de la hipótesis específica 1 
Ho: La aplicación de la metodología de las 5 S no mejora la eficiencia en un 
almacén de productos de consumo masivo, Lima - 2017. 
Ha: La aplicación de la metodología de las 5 S mejora la eficiencia en un almacén 
de productos de consumo masivo, Lima - 2017. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 








Eficiencia antes de la aplicación 91 0,8408 0,07302 0,72 0,96 
Eficiencia después de la  
Aplicación 
91 0,9796 0,01891 0,96 1 




De la tabla Nº 28, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes de 
la aplicación es de (0.8408) es menor que la media de la eficiencia después de 
la aplicación (0.9796), por consiguiente, no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón 
se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación de la metodología de las 5 S no 
mejora la eficiencia en un almacén de productos de consumo masivo, Lima – 
2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas eficiencias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla Nº 29: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para la eficiencia 
Estadísticos de pruebaa 
 
Eficiencia después de la aplicación - 
Eficiencia antes de la aplicación 
Z -6,373b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla Nº 29, se puede verificar que la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación de la metodología de las 5 S mejora la eficiencia en un almacén de 
productos de consumo masivo, Lima - 2017. 
b) Hipótesis específica 2 
 
He2: La aplicación de la metodología de las 5 S mejora la eficacia en un almacén 
de productos de consumo masivo, Lima - 2017. 
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A fin de poder contrastar la segunda hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficacia antes de la 
aplicación, y la eficacia después de la aplicación tienen un comportamiento 
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 
91, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Kolmogorov - Smirnov 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Tabla Nº 30: Prueba de normalidad de la eficacia con Kolmogorov – Smirnov 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova 
Estadístico gl Sig. 
Eficacia antes de la aplicación ,069 91 ,200* 
Eficacia después de la aplicación ,109 91 ,009 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia 
De la tabla Nº 30, se puede verificar que la significancia de la eficacia antes es 
0.200 y después de la aplicación es de 0.009, dado que la eficacia del antes de 
la aplicación es mayor a 0.05 y la significancia después de la aplicación es menor 
que 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, se asume para el 
análisis de la contrastación de la hipótesis el uso de un estadígrafo  no 
paramétrico, para este caso se utilizará la prueba de Wilcoxon. 
Contraste de hipótesis específica 2 
Ho: La aplicación de la metodología de las 5 S no mejora la eficacia en un 
almacén de productos de consumo masivo, Lima - 2017. 
Ha: La aplicación de la metodología de las 5 S mejora la eficacia en un almacén 




Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 








Eficacia antes de la aplicación 91 0,7493 0,15019 0,44 1,22 
Eficacia después de la  
Aplicación 
91 0,8895 0,07173 0,70 0,99 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla Nº 31, ha quedado demostrado que la media de la Eficacia antes 
(0.7493) es menor que la media de la Eficacia después (0.8895), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la aplicación de la metodología de las 5 S no mejora la eficacia, y se 
acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que 
la aplicación de la metodología de las 5 S mejora la eficacia en un almacén de 
productos de consumo masivo, Lima - 2017. 
 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas eficacias. 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
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Tabla Nº 32: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para la eficacia 
Estadísticos de prueba 
 
Eficiencia después de la aplicación - 
Eficiencia antes de la aplicación 
Z -5,056b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración propia 
De la tabla Nº 32, se puede verificar que la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicada a la Eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación de la metodología de las 5 S mejora la eficacia en un almacén de 



















































De la presente investigación titulada como la aplicación de la metodología de las 
5S para la mejora de la productividad se obtuvieron resultados favorables, donde 
del análisis y contraste de la hipótesis general se demostró que la mejora la 
productividad tuvo un crecimiento porcentual del 69,46% al 87,28%, teniendo 
una mejora del 25,66%, mostrados en la tabla Nº14. Tal como, de los resultados 
estadísticos, una diferencia de medias de la productividad antes de la aplicación 
(0,6638) es menor que la diferencia de media de la productividad después de la 
aplicación (0,8724), mostrados en la tabla Nº 25, a un nivel de significancia del 
0,00, confirmándose la aceptación de la hipótesis alterna de la investigación.  
 
De los resultados obtenidos en la presente investigación se puede coincidir con 
el autor (Barrientos, H, 2017) con su tesis titulada " Implementación de 
metodología 5'S para mejorar la productividad en área de Horno de la empresa 
cerámica San Lorenzo S.A.C.” donde alcanzó una mejora de la productividad en 
el 11,68%.  
 
Por lo tanto, se logra coincidir en aspectos teóricos con el autor (Rodríguez, J., 
2010) que describe a la metodología 5’S como la "Metodología práctica para el 
establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, ordenado 
y limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en 
la vida diaria", por lo tanto, se describe que la metodología de las 5’S mejora la 
productividad del lugar de trabajo. Así como, el autor (Gutiérrez, H, 2010) define 
que “La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un 
proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores 
resultados considerando los recursos empleados para generarlos. En general, la 
productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los 
recursos empleados." (2010, p. 21). 
 
De la primera hipótesis específica definida como que la aplicación de la 
metodología de las 5’S mejora la eficiencia del área de almacén de una empresa 
de productos de consumo masivos se determinó una variación del 89,73% al 
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98,04%, teniendo una mejora del 9,26%, mostrados dichos resultados en la tabla 
Nº28, así mismo, del contraste de la hipótesis general se obtuvo que la diferencia 
de media de la eficiencia antes de la aplicación (0,8408) es menor que la 
diferencia de media de la eficiencia después de la aplicación (0,9796), mostrados 
en la tabla Nº 28, a un nivel de significancia del 0,00, por consiguiente, para la 
presente investigación se logró demostrar que la aplicación de la metodología de 
las 5’S mejora la eficiencia del área del almacén.  
 
Dichos resultados satisfactores coinciden con el autor (HIDALGO, D., 2006) 
donde en su tesis titulada como “Implementación de una metodología con la 
técnica 5S para mejorar el área de matricería de una empresa extrusora de 
aluminio” demuestra que con la implementación de la metodología alcanzó unas 
mejoras en producción, así como en la eficiencia en función al recurso del tiempo, 
tales como, en la búsqueda de matrices con una mejora del 12,60%, en el tiempo 
de limpieza en el tanque de soda con una mejora del 25%. 
 
Y, por consiguiente, dichos resultados coinciden con el autor (Gutiérrez, 2012) al 
definir la eficiencia como “Relación entre los resultados logrados y los recursos 
empleados. Se mejora optimizando recursos y reduciendo tiempos 
desperdiciados por paros de equipo, falta de material, retrasos, etcétera". 
Finalmente, del planteamiento de la segunda hipótesis definida como la 
aplicación de la metodología de las 5’S mejora la eficacia del almacén de la 
empresa de productos de consumo masivo, se llegó a demostrar que se obtuvo 
un crecimiento porcentual del 77,87% al 89,03%, teniendo una mejora del 
14,34%, mostrados dichos resultados en la tabla Nº14, así mismo, del contraste 
de la hipótesis general se obtuvo que la diferencia de media de la eficacia antes 
de la aplicación (0,7893) es menor que la diferencia de media de la eficacia 
después de la aplicación (0,8896), mostrados en la tabla Nº 31, a un nivel de 
significancia del 0,00, de tal manera se demostró que la aplicación de la 
metodología de las 5’S mejora la eficacia.  
De lo mencionado anteriormente coincide con el autor (ABUHADBA, S., 2014) 
con su tesis titulada “Metodología 5S y su influencia en la producción de la 
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empresa TACHI S.A.C. “, con su estudio logró determinar la metodología guarda 
relación con la producción a un nivel de diferencia de medias para la no 
aplicación de la metodología (44,85) menor que la diferencia de medias para la 
aplicación de la metodología de las 5S en la producción (48,82), rechazándose 
la hipótesis nula y acepta que la implementación de la metodología influye en la 
producción. 
Así como, de lo mencionado coincide con el autor (Gutiérrez y de la Vara, 2013) 
quien define a la eficacia como el “Grado con el cual las actividades planeadas 















































5.1. Conclusiones  
 
- De la aplicación de la metodología de las 5’S para mejorar la productividad 
se obtuvo un crecimiento porcentual del 69,46% al 87,28%, teniendo una 
mejora del 25,66%, mostrados dichos resultados en la tabla Nº 14, así 
mismo, del contraste de la hipótesis general se obtuvo que la diferencia de 
media de la productividad antes de la aplicación (0,6638) es menor que la 
diferencia de media de la productividad después de la aplicación (0,8724), 
mostrados en la tabla Nº 25, a un nivel de significancia del 0,00, llegándose 
a rechazar la hipótesis nula y aceptarse la hipótesis alterna que la aplicación 
de la metodología de las 5’S mejora la productividad. 
- De la aplicación de la metodología de las 5’S para mejorar la eficiencia se 
obtuvo un crecimiento porcentual del 89,73% al 98,04%, teniendo una 
mejora del 9,26%, mostrados dichos resultados en la tabla Nº 14, así mismo, 
del contraste de la hipótesis general se obtuvo que la diferencia de media de 
la eficiencia antes de la aplicación (0,8408) es menor que la diferencia de 
media de la eficiencia después de la aplicación (0,9796), mostrados en la 
tabla Nº 28, a un nivel de significancia del 0,00, llegándose a rechazar la 
hipótesis nula y aceptarse la hipótesis alterna que la aplicación de la 
metodología de las 5’S mejora la eficiencia. 
- De la aplicación de la metodología de las 5’S para mejorar la eficacia se 
obtuvo un crecimiento porcentual del 77,87% al 89,03%, teniendo una 
mejora del 14,34%, mostrados dichos resultados en la tabla Nº 14, así 
mismo, del contraste de la hipótesis general se obtuvo que la diferencia de 
media de la eficacia antes de la aplicación (0,7893) es menor que la 
diferencia de media de la eficacia después de la aplicación (0,8896), 
mostrados en la tabla Nº 31, a un nivel de significancia del 0,00, llegándose 
a rechazar la hipótesis nula y aceptarse la hipótesis alterna que la aplicación 







































- Para continuar con la mejora de la productividad se recomienda, replicar el 
modelo realizado en el almacén de productos de consumo masivo en otros 
almacenes de la empresa con la finalidad de estandarizar los niveles de 
productividad alcanzada e ir perfeccionando la aplicación de la metodología 
de las 5’S. 
- Para la eficiencia se recomienda, seguir con el impacto positivo en las 
condiciones laborales para mantener un ambiente seguro y agradable para 
el colaborador, continuar con la motivación al personal reconocimiento a los 
trabajadores destacados de acuerdo a su desempeño, continuar con la 
premiación a los equipos que presentan propuestas innovadores para 
mejorar la eficiencia en las operaciones, en seguridad, etc. y reforzar las 
charlas de capacitación sobre temas de buenas prácticas de 
almacenamiento con la finalidad de crear una cultura de despachos eficiente, 
es decir, continuar reduciendo el tiempo de despacho de órdenes de pedido. 
- Para la eficacia, además de continuar con las charlas de buenas prácticas 
de almacenamiento se recomienda utilizar herramientas de tecnología que 
permitan automatizar los procesos de despacho, así como, la metodología 
seguida, de tal manera que se puedan maximizar las cantidades de órdenes 
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Anexo Nº 4: Matriz de coherencia 
MATRIZ DE CONSISTENCIA 
LÍNEA 
INVESTIGACIÓN 






























































¿De qué manera la 
aplicación de la 
metodología de las 5 S 
mejora la productividad en 
un almacén de productos 
de consumo masivo, Lima 
- 2017? 
Objetivo General 
Determinar que con la 
aplicación de la metodología de 
las 5 S mejora la productividad 
de un almacén de productos de 
consumo masivo, Lima – 2017. 
Hipótesis General 
 
La aplicación de la 
metodología de las 5 S 
mejora la productividad en 
un almacén de productos de 
consumo masivo, Lima – 
2017. 
Problema Específico 
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consumo masivo, Lima - 
2017? 
Objetivo Específico 
Determinar que con la 
aplicación de la metodología de 
las 5 S mejora la eficiencia en 
un almacén de productos de 
consumo masivo, Lima - 2017. 
Hipótesis Específica 
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metodología de las 5 S 
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2017. 
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2017? 
Determinar que con la 
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mejora la eficacia en un 
almacén de productos de 





Anexo Nº 5: Recolección de datos antes de la aplicación de la metodología de las 5’S 



































































































































































































































01/03/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 212,22 3,78 350 0 350 288,543 98,25% 82,44% 81,00% 
02/03/2017 7:00 15:00 30 26 4 240 208 204,52 3,48 350 61,457 411,457 320,87 98,33% 77,98% 76,68% 
03/03/2017 7:00 15:00 30 25 5 240 200 196,27 3,73 350 90,587 440,587 390,379 98,13% 88,60% 86,95% 
04/03/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 180,30 3,70 350 50,208 400,208 321,654 97,99% 80,37% 78,76% 
05/03/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 212,38 3,62 350 78,554 428,554 311,456 98,33% 72,68% 71,46% 
06/03/2017 7:00 15:00 30 26 4 240 208 204,78 3,22 350 117,098 467,098 367,98 98,45% 78,78% 77,56% 
07/03/2017 7:00 15:00 30 25 5 240 200 196,95 3,05 350 99,118 449,118 222,678 98,48% 49,58% 48,83% 
08/03/2017 7:00 15:00 30 26 4 240 208 204,23 3,77 350 226,44 576,44 411,713 98,19% 71,42% 70,13% 
09/03/2017 7:00 15:00 30 26 4 240 208 204,22 3,78 350 164,727 514,727 361,424 98,18% 70,22% 68,94% 
10/03/2017 7:00 15:00 30 26 4 240 208 204,48 3,52 350 153,303 503,303 333,567 98,31% 66,28% 65,16% 
11/03/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 212,77 3,23 350 169,736 519,736 325,352 98,50% 62,60% 61,66% 
12/03/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 188,30 3,70 350 194,384 544,384 325,862 98,07% 59,86% 58,71% 
13/03/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 180,73 3,27 350 218,522 568,522 312,456 98,22% 54,96% 53,98% 
14/03/2017 7:00 15:00 30 26 4 240 208 204,73 3,27 350 256,066 606,066 376,546 98,43% 62,13% 61,15% 
15/03/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 180,10 3,90 350 229,52 579,52 353,471 97,88% 60,99% 59,70% 
16/03/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 188,75 3,25 350 226,049 576,049 254,879 98,31% 44,25% 43,50% 
17/03/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 188,85 3,15 350 321,17 671,17 345,876 98,36% 51,53% 50,69% 
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18/03/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 212,30 3,70 350 325,294 675,294 408,397 98,29% 60,48% 59,44% 
19/03/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 188,63 3,37 350 266,897 616,897 365,164 98,25% 59,19% 58,16% 
20/03/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 188,30 3,70 350 251,733 601,733 394,816 98,07% 65,61% 64,35% 
21/03/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 212,78 3,22 350 206,917 556,917 397,88 98,51% 71,44% 70,38% 
22/03/2017 7:00 15:00 30 25 5 240 200 196,62 3,38 350 159,037 509,037 355,102 98,31% 69,76% 68,58% 
23/03/2017 7:00 15:00 30 26 4 240 208 204,83 3,17 350 153,935 503,935 419,741 98,48% 83,29% 82,02% 
24/03/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 180,73 3,27 350 84,194 434,194 389,786 98,22% 89,77% 88,18% 
25/03/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 180,92 3,08 350 44,408 394,408 374,066 98,32% 94,84% 93,25% 
26/03/2017 7:00 15:00 30 26 4 240 208 204,43 3,57 350 20,342 370,342 311,89 98,29% 84,22% 82,77% 
27/03/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 188,25 3,75 350 58,452 408,452 393,45 98,05% 96,33% 94,45% 
28/03/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 188,03 3,97 350 15,002 365,002 321,213 97,93% 88,00% 86,18% 
29/03/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 188,12 3,88 350 43,789 393,789 298,876 97,98% 75,90% 74,36% 
30/03/2017 7:00 15:00 30 25 5 240 200 196,83 3,17 350 94,913 444,913 444,91 98,42% 100,00% 98,42% 
31/03/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 180,97 3,03 350 0 350 305,089 98,35% 87,17% 85,73% 
01/04/2017 7:00 15:00 30 26 4 240 208 205,20 2,80 350 44,911 394,911 327,125 85,50% 82,84% 70,82% 
02/04/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 181,35 2,65 350 67,786 417,786 222,762 75,56% 53,32% 40,29% 
03/04/2017 7:00 15:00 30 26 4 240 208 205,12 2,88 350 195,024 545,024 387,835 85,47% 71,16% 60,82% 
04/04/2017 7:00 15:00 30 22 8 240 176 173,35 2,65 350 157,189 507,189 251,09 72,23% 49,51% 35,76% 
 
119 



































































































































































































































05/04/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 181,43 2,57 350 256,099 606,099 425,276 75,60% 70,17% 53,04% 
06/04/2017 7:00 15:00 30 25 5 240 200 197,48 2,52 350 180,823 530,823 429,863 82,28% 80,98% 66,63% 
07/04/2017 7:00 15:00 30 26 4 240 208 204,88 3,12 350 100,96 450,96 420 85,37% 93,13% 79,51% 
08/04/2017 7:00 15:00 30 25 5 240 200 196,95 3,05 350 30,96 380,96 320 82,06% 84,00% 68,93% 
09/04/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 189,07 2,93 350 60,96 410,96 386 78,78% 93,93% 73,99% 
10/04/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 180,67 3,33 350 24,96 374,96 351,8 75,28% 93,82% 70,63% 
11/04/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 180,73 3,27 350 23,16 373,16 245 75,31% 65,66% 49,44% 
12/04/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 181,18 2,82 350 128,16 478,16 388,074 75,49% 81,16% 61,27% 
13/04/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 189,45 2,55 350 90,086 440,086 426,652 78,94% 96,95% 76,53% 
14/04/2017 7:00 15:00 30 22 8 240 176 173,32 2,68 350 13,434 363,434 324,78 72,22% 89,36% 64,53% 
15/04/2017 7:00 15:00 30 22 8 240 176 173,03 2,97 350 38,654 388,654 364,98 72,10% 93,91% 67,71% 
16/04/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 189,47 2,53 350 23,674 373,674 321,87 78,94% 86,14% 68,00% 
17/04/2017 7:00 15:00 30 25 5 240 200 197,37 2,63 350 51,804 401,804 384,409 82,24% 95,67% 78,68% 
18/04/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 180,72 3,28 350 17,395 367,395 273,818 75,30% 74,53% 56,12% 
19/04/2017 7:00 15:00 30 26 4 240 208 205,17 2,83 350 93,577 443,577 282,444 85,49% 63,67% 54,43% 
20/04/2017 7:00 15:00 30 25 5 240 200 196,75 3,25 350 161,133 511,133 469,083 81,98% 91,77% 75,23% 
21/04/2017 7:00 15:00 30 22 8 240 176 173,43 2,57 350 42,05 392,05 302,066 72,26% 77,05% 55,68% 
22/04/2017 7:00 15:00 30 25 5 240 200 197,17 2,83 350 89,984 439,984 341,751 82,15% 77,67% 63,81% 
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23/04/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 189,48 2,52 350 98,233 448,233 448,223 78,95% 100,00% 78,95% 
24/04/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 189,47 2,53 350 0,01 350,01 326,98 78,94% 93,42% 73,75% 
25/04/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 188,72 3,28 350 23,03 373,03 346,65 78,63% 92,93% 73,07% 
26/04/2017 7:00 15:00 30 22 8 240 176 173,28 2,72 350 26,38 376,38 356,75 72,20% 94,78% 68,44% 
27/04/2017 7:00 15:00 30 24 6 240 192 189,12 2,88 350 19,63 369,63 364,95 78,80% 98,73% 77,80% 
28/04/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 180,77 3,23 350 4,68 354,68 354,68 75,32% 100,00% 75,32% 
29/04/2017 7:00 15:00 30 23 7 240 184 180,83 3,17 350 0 350 311,04 75,35% 88,87% 66,96% 
30/04/2017 7:00 15:00 30 25 5 240 200 196,80 3,20 350 38,96 388,96 388,96 82,00% 100,00% 82,00% 
01/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 222,20 1,80 350 0 350 427,879 92,58% 122,25% 113,18% 
02/05/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 213,25 2,75 350 77,879 427,879 298,456 88,85% 69,75% 61,98% 
03/05/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 213,23 2,77 350 129,423 479,423 431,58 88,85% 90,02% 79,98% 
04/05/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 213,42 2,58 350 47,843 397,843 321,875 88,92% 80,91% 71,94% 
05/05/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 229,55 2,45 350 75,968 425,968 198,768 95,65% 46,66% 44,63% 
06/05/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 229,87 2,13 350 227,2 577,2 423,982 95,78% 73,45% 70,35% 
07/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 221,52 2,48 350 153,218 503,218 403,875 92,30% 80,26% 74,08% 
08/05/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 229,87 2,13 350 99,343 449,343 436,571 95,78% 97,16% 93,06% 
09/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 222,13 1,87 350 12,772 362,772 278,985 92,56% 76,90% 71,18% 
10/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 221,53 2,47 350 83,787 433,787 345,345 92,31% 79,61% 73,49% 
 
121 



































































































































































































































11/05/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 229,58 2,42 350 88,442 438,442 365,345 95,66% 83,33% 79,71% 
12/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 221,92 2,08 350 73,097 423,097 421,271 92,47% 99,57% 92,07% 
13/05/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 213,18 2,82 350 1,826 351,826 305,345 88,83% 86,79% 77,09% 
14/05/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 229,62 2,38 350 46,481 396,481 267,456 95,67% 67,46% 64,54% 
15/05/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,03 1,97 350 129,025 479,025 388,786 95,85% 81,16% 77,79% 
16/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 221,03 2,97 350 90,239 440,239 367,456 92,10% 83,47% 76,87% 
17/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 221,72 2,28 350 72,783 422,783 343,569 92,38% 81,26% 75,07% 
18/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 222,38 1,62 350 79,214 429,214 278,54 92,66% 64,90% 60,13% 
19/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 221,60 2,40 350 150,674 500,674 367,456 92,33% 73,39% 67,77% 
20/05/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 229,60 2,40 350 133,218 483,218 413,23 95,67% 85,52% 81,81% 
21/05/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 214,00 2,00 350 69,988 419,988 401,235 89,17% 95,53% 85,19% 
22/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 221,40 2,60 350 18,753 368,753 256,478 92,25% 69,55% 64,16% 
23/05/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 229,90 2,10 350 112,275 462,275 357,478 95,79% 77,33% 74,08% 
24/05/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 213,22 2,78 350 104,797 454,797 289,56 88,84% 63,67% 56,56% 
25/05/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 213,05 2,95 350 165,237 515,237 377,563 88,77% 73,28% 65,05% 
26/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 221,67 2,33 350 137,674 487,674 245,687 92,36% 50,38% 46,53% 
27/05/2017 7:00 15:00 30 27 3 240 216 214,07 1,93 350 241,987 591,987 413,752 89,19% 69,89% 62,34% 
28/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 221,77 2,23 350 178,235 528,235 406,171 92,40% 76,89% 71,05% 
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29/05/2017 7:00 15:00 30 28 2 240 224 222,07 1,93 350 122,064 472,064 406,221 92,53% 86,05% 79,62% 
30/05/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 229,65 2,35 350 65,843 415,843 415,84 95,69% 100,00% 95,69% 
 
Anexo Nº 6: Recolección de datos después de la aplicación de la metodología de las 5’S 























































































































































































01/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,500 1,500 350 9,012 359,012 350 99,38% 97,49% 96,88% 
02/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,750 1,250 350 9,012 359,012 319,345 99,48% 88,95% 88,49% 
03/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,883 1,117 350 39,667 389,667 377 99,53% 96,75% 96,30% 
04/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,317 0,683 350 12,667 362,667 324,678 96,38% 89,53% 86,29% 
05/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,383 0,617 350 37,989 387,989 367,238 96,41% 94,65% 91,25% 
06/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,483 0,517 350 20,751 370,751 351,789 96,45% 94,89% 91,52% 
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07/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,183 0,817 350 18,962 368,962 346,589 96,33% 93,94% 90,49% 
08/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,800 1,200 350 22,373 372,373 325,89 96,17% 87,52% 84,16% 
09/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,800 1,200 350 46,483 396,483 319,78 96,17% 80,65% 77,56% 
10/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,283 0,717 350 76,703 426,703 377 96,37% 88,35% 85,14% 
11/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,950 1,050 350 49,703 399,703 375 96,23% 93,82% 90,28% 
12/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,167 0,833 350 24,703 374,703 290,873 99,65% 77,63% 77,36% 
13/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,117 0,883 350 83,83 433,83 375 96,30% 86,44% 83,24% 
14/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,467 0,533 350 58,83 408,83 370 96,44% 90,50% 87,28% 
15/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,467 0,533 350 38,83 388,83 373 96,44% 95,93% 92,52% 
16/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,817 1,183 350 15,83 365,83 290,783 96,17% 79,49% 76,44% 
17/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,117 0,883 350 75,047 425,047 378 99,63% 88,93% 88,60% 
18/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,850 1,150 350 47,047 397,047 374 99,52% 94,20% 93,74% 
19/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,433 0,567 350 23,047 373,047 310,892 99,76% 83,34% 83,14% 
20/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,400 0,600 350 62,155 412,155 374 99,75% 90,74% 90,52% 
21/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,983 1,017 350 38,155 388,155 377 96,24% 97,13% 93,48% 
22/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,700 1,300 350 11,155 361,155 267,902 99,46% 74,18% 73,78% 
23/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,467 0,533 350 93,253 443,253 374 99,78% 84,38% 84,19% 
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24/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,900 1,100 350 69,253 419,253 378 99,54% 90,16% 89,75% 
25/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,833 1,167 350 41,253 391,253 377 99,51% 96,36% 95,89% 
26/06/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,983 1,017 350 14,253 364,253 278,092 96,24% 76,35% 73,48% 
27/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,283 0,717 350 86,161 436,161 372 99,70% 85,29% 85,03% 
28/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,767 1,233 350 64,161 414,161 373 99,49% 90,06% 89,60% 
30/06/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,067 0,933 350 41,161 391,161 373 99,61% 95,36% 94,99% 
01/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,650 1,350 350 0 350 273,092 96,10% 78,03% 74,99% 
02/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,267 0,733 350 76,908 426,908 371 99,69% 86,90% 86,64% 
03/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,317 0,683 350 55,908 405,908 378 96,38% 93,12% 89,76% 
04/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,467 0,533 350 27,908 377,908 374 99,78% 98,97% 98,75% 
05/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,217 0,783 350 3,908 353,908 298,345 96,34% 84,30% 81,22% 
06/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,850 1,150 350 55,563 405,563 373 99,52% 91,97% 91,53% 
07/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,700 1,300 350 32,563 382,563 371 99,46% 96,98% 96,45% 
08/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,133 0,867 350 11,563 361,563 267,098 96,31% 73,87% 71,14% 
09/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,717 1,283 350 94,465 444,465 376 96,13% 84,60% 81,32% 
10/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,450 0,550 350 68,465 418,465 374 96,44% 89,37% 86,19% 
11/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,450 0,550 350 44,465 394,465 372 96,44% 94,30% 90,95% 
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12/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,300 0,700 350 22,465 372,465 365,834 96,38% 98,22% 94,66% 
13/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,500 0,500 350 6,631 356,631 299,567 96,46% 84,00% 81,02% 
14/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,333 0,667 350 57,064 407,064 379 96,39% 93,11% 89,74% 
15/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,767 1,233 350 28,064 378,064 356,987 96,15% 94,43% 90,79% 
16/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,283 0,717 350 21,077 371,077 278,56 99,70% 75,07% 74,84% 
17/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,367 0,633 350 92,517 442,517 378 99,74% 85,42% 85,20% 
18/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,550 1,450 350 64,517 414,517 372 99,40% 89,74% 89,20% 
19/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,783 1,217 350 42,517 392,517 373 96,16% 95,03% 91,38% 
20/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,533 1,467 350 19,517 369,517 327,598 99,39% 88,66% 88,11% 
21/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,567 1,433 350 41,919 391,919 372 99,40% 94,92% 94,35% 
22/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,233 0,767 350 19,919 369,919 259,678 99,68% 70,20% 69,97% 
23/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,233 0,767 350 110,241 460,241 379 96,35% 82,35% 79,34% 
24/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,217 0,783 350 81,241 431,241 370 99,67% 85,80% 85,52% 
25/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,750 1,250 350 61,241 411,241 375 99,48% 91,19% 90,71% 
26/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,267 0,733 350 36,241 386,241 356,467 96,36% 92,29% 88,93% 
27/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,467 0,533 350 29,774 379,774 372 96,44% 97,95% 94,47% 
28/07/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,150 0,850 350 7,774 357,774 267,59 96,31% 74,79% 72,04% 
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29/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,600 1,400 350 90,184 440,184 370 99,42% 84,06% 83,57% 
30/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,083 0,917 350 70,184 420,184 374 99,62% 89,01% 88,67% 
31/07/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,600 1,400 350 46,184 396,184 371 99,42% 93,64% 95,53% 
01/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,217 0,783 350 25,184 375,184 289,654 96,34% 77,20% 74,38% 
02/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,250 0,750 350 85,53 435,53 375 99,69% 86,10% 85,83% 
03/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,883 1,117 350 60,53 410,53 380 96,20% 92,56% 89,05% 
04/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,850 1,150 350 30,53 380,53 376 99,52% 98,81% 98,34% 
05/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,417 0,583 350 4,53 354,53 319,387 99,76% 90,09% 89,87% 
06/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,167 0,833 350 35,143 385,143 380 99,65% 98,66% 98,32% 
07/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,867 1,133 350 5,143 355,143 289,678 99,53% 81,57% 81,18% 
08/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,600 1,400 350 65,465 415,465 373 99,42% 89,78% 89,26% 
09/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,367 0,633 350 42,465 392,465 375 96,40% 95,55% 92,11% 
10/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,500 0,500 350 17,465 367,465 258,795 99,79% 70,43% 70,28% 
11/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,833 1,167 350 108,67 458,67 375 96,18% 81,76% 78,64% 
12/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,117 0,883 350 83,67 433,67 372 99,63% 85,78% 85,46% 
13/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,400 0,600 350 61,67 411,67 374 99,75% 90,85% 90,62% 
14/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,700 1,300 350 37,67 387,67 377 99,46% 97,25% 96,72% 
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15/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,667 1,333 350 10,67 360,67 346,987 96,11% 96,21% 92,46% 
16/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,483 0,517 350 13,683 363,683 352,98 96,45% 97,06% 93,61% 
17/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,600 1,400 350 10,703 360,703 312,678 96,08% 86,69% 83,29% 
18/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,250 0,750 350 48,025 398,025 380 99,69% 95,47% 95,17% 
19/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,500 0,500 350 18,025 368,025 324,765 96,46% 88,25% 85,12% 
20/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,500 1,500 350 43,26 393,26 378 96,04% 96,12% 92,31% 
21/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,133 0,867 350 15,26 365,26 309,678 96,31% 84,78% 81,65% 
22/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,417 0,583 350 55,582 405,582 375 99,76% 92,46% 92,23% 
23/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,383 0,617 350 30,582 380,582 362,896 96,41% 95,35% 91,93% 
24/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,317 0,683 350 17,686 367,686 290,876 99,72% 79,11% 78,88% 
25/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,883 1,117 350 76,81 426,81 375 99,53% 87,86% 87,45% 
26/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,350 0,650 350 51,81 401,81 375 99,73% 93,33% 93,07% 
27/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 239,300 0,700 350 26,81 376,81 298,098 99,71% 79,11% 78,88% 
28/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 231,217 0,783 350 78,712 428,712 371 96,34% 86,54% 83,37% 
29/08/2017 7:00 15:00 30 30 0 240 240 238,717 1,283 350 57,712 407,712 380 99,47% 93,20% 92,70% 
30/08/2017 7:00 15:00 30 29 1 240 232 230,517 1,483 350 27,712 377,712 368 96,05% 97,43% 93,58% 















Op. Trp. Ctr. Esp. Alm.
Tiempo (m)
1 Se genera orden de pedido 10
2 Jefe de turno supervisa las operaciones 10
3 Se imprimen la hoja de picking 5
4 Se asignan los canales de despacho a cada cliente 5
5 Se lanza la ola con todas las operaciones a realizar 1
6 Se realiza las operaciones de reposicion 20
7 Se realiza las operaciones de picking 40
8 Se realiza las operaciones de reparto 20
9 Se realiza las operaciones de reubicacion 60
10 Se realiza las operaciones de extraccion 60
11 se acumula la mercaderia en los canales de de despacho 60
12 se supervisa que todo este correctamente 10
13 se corrigen diferencias 15
14 se retractila la mercaderia 10
15 se rotula la mercaderia 10
16 se imprime las facturas 5
17 se cierran los canales de los pedidos ya completados 1
18 se traslada la mercaderia en el muelle de despacho 10
19 el montacarguista e dirige al canal de carga 5
20 se procede a hacer el carguio de la mercaderia al contenedor 10
21 se supervisa la mercaderia completa y en buen estado dentro del camion 5
22 cierra el camion 5
23 se dirige el camion hacia su destino 10
TOTAL 387















Op. Trp. Ctr. Esp. Alm. Tiempo (m)
1 Se genera orden de pedido 10
2 Jefe de turno supervisa las operaciones 10
3 Se imprimen la hoja de picking 5
4 Se asignan los canales de despacho a cada cliente 5
5 Se lanza la ola con todas las operaciones a realizar 1
6 Se realiza las operaciones de reposicion 15
7 Se realiza las operaciones de picking 40
8 Se realiza las operaciones de reparto 20
9 Se realiza las operaciones de reubicacion 30
10 Se realiza las operaciones de extraccion 30
11 se acumula la mercaderia en los canales de de despacho 40
12 se supervisa que todo este correctamente 10
13 se corrigen diferencias 15
14 se retractila la mercaderia 10
15 se rotula la mercaderia 10
16 se imprime las facturas 5
17 se cierran los canales de los pedidos ya completados 1
18 se traslada la mercaderia en el muelle de despacho 10
19 el montacarguista e dirige al canal de carga 5
20 se procede a hacer el carguio de la mercaderia al contenedor 10
21 se supervisa la mercaderia completa y en buen estado dentro del camion 5
22 cierra el camion 5
23 se dirige el camion hacia su destino 10
TOTAL 302





Anexo Nº 9: Manual de la metodología de las 5’S 




El presente manual de la metodología 5’S tiene como finalidad establecer 
lineamientos para mejorar y mantener la implementación de la estrategia dentro 




El alcance de aplicación de la metodología de las 5’S es para únicamente para 





- Metodología de las 5’S: Union de 5 palabras de origen japonesas (Seiri, 
Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke), que hacen referencia a ciertos 
comportamientos del personal que facilitan formar un ambiente de trabajo 
limpio, ordenado y agradable. 
- Seiri: Clasificación de objetos necesarios e innecesarios. 
- Seiton: Ordenar los objetos necesarios de manera accesible para su uso. 
- Seiso: Limpieza profunda con inspección. 
- Seiketsu: Establecer y mantener en todo momento un estándar del Seiri, 
Seiton y del Seiso. 
- Shitsuke: Formar una cultura y disciplina de mantenibilidad de las 5’S 
- Comité de as 5’S: Equipo de trabajo encargado de planificar, supervisar y 
coordinar las actividades realizadas para el mantenimiento de la 







- El comité de las 5’S es responsabilidad de dar seguimiento a los acuerdos 
establecidos en este instrumento. 
- Es responsabilidad del personal de almacén de la empresa, la 
implementación de la metodología de las 5’S en su área de trabajo. 
- Es responsabilidad del responsable del área de trabajo, aprobar el 
documento. 
- Es responsabilidad de la Alta Dirección, aprobar los recursos necesarios para 
la implementación de las 5’S. 
 
5. DOCUMENTOS RELACIONADOS 
 
- Informe de avances obtenidos del Seiri 
- Informe de avances obtenidos del Seiton 
- Informe de avances obtenidos del Seiso 
- Informe de actividades realizadas del Seiri 
- Informe de actividades realizadas del Seiton 
- Informe de actividades realizadas del Seiso 
- Tarjeta de identificación de objetos innecesarios 
- Lista de objetos enviados al almacén seiri 
 
6. ORGANIGRAMA DEL COMITÉ DE LAS 5’S 
 
El organigrama del Comité de las 5’S está constituido por el personal del área de 
almacén de la empresa de productos de consumo masivo.  





7. METODOLOGÍA DE LAS 5’S 
 
7.1. LINEAMIENTOS GENERALES 
 
a) El comité de las 5’S, es responsable de elaborar la documentación necesaria 
para el establecimiento y cumplimiento del programa de las 5’S 
b) El responsable del área es responsable de revisar y aprobar la 
documentación necesaria para la implementación y cumplimiento de la 
metodología. 
c) La gerencia general y el personal del área deberán de involucrarse en el 
cumplimiento de los lineamientos establecidos con la finalidad de 




- El Comité de las 5’S son los encargados de elaborar planes para el 
desarrollo de las actividades de la metodología de las 5S 
- El comité de las 5’S es el encargado de promocionar las actividades 
Alta Dirección














- La Gerencia General es la responsable de gestionar los recursos necesarios 




Es de responsabilidad del Comité de las 5’S: 
 
- Coordinar las actividades de capacitación para la sensibilización de la 
implementación de las 5’S. 
- Convocar y dirigir las reuniones 5’S. 
- Fomentar la integración del personal como un solo equipo de trabajo. 
- Motivar al personal a que colaboren en equipo. 
- Participar en el desarrollo de la implementación de las 5’S 
 
7.4. VERIFICAR 
Es de responsabilidad del responsable del área de almacén: 
- Dar seguimiento oportuno a los planes definidos  
- Realizar las inspecciones o auditorias relacionadas con las 5’S 
 
7.5. ACTUAR 
Es de responsabilidad del Comité de las 5’S y del responsable del área de 
almacén: 
- Fomentar la implementación de actividades de mejora 
- Velar por el cumplimiento de las acciones de la metodología de las 5’S 
- Documentar las acciones, actividades, resultados y próximas acciones a 
seguir. 








Anexo Nº 10: Instructivo de la aplicación del Seiri 
 
METODOLOGÍA DE LAS 5’S 
INSTRUCTIVO DEL SEIRI 
Área: Almacén 
 
¡SEPARAR LO QUE ES NECESARIO DE LO QUE NO LO ES Y 
TIRAR LO QUE ES INÚTIL! 
 
¿Y cómo lo logramos? 
- Haciendo inventarios de las cosas útiles en el área de trabajo. 
- Entregar un listado de las herramientas o equipos que no sirven en el área 
de trabajo. 
- Desechando las cosas inútiles 
 
Para la implementación del SEIRI es necesario que todo el personal debe: 
1º Identificar los objetos necesarios 















Son objetos que ya 
no se utilizan y no se 
pueden reparar. 
Descartar 
inmediatamente Tarjeta Negra 
Obsoletos 
Son objetos en buen 
estado y fuera de 
uso 
Almacenar el 
almacén Seiri Tarjeta Amarilla 
Vencido 















ajenos al área 
Objetos en buen 
estado pero que no 
pertenecen al área 
de almacén de 
productos de 
consumo masivo 




El responsable de las 5’S debe: 
1º. Asignar un lugar dentro del área de trabajo, donde se colocarán los objetos 
clasificados como innecesarios para su posterior traslado. 
2º. Verificar que todos los objetos están debidamente clasificados 
3º. Llenar y colocar los siguientes registros según aplique: 
- Tarjeta de identificación de objetos obsoletos 
- Tarjeta de identificación de objetos vencidos 
- Tarjeta de identificación de objetos en mal estado 
- Tarjeta de identificación de objetos peligrosos 




4º. Solicitar la aprobación del jefe inmediato y del comité de las 5’S 
5º. Llenar el registro de la LISTA DE OBJETOS ENVIADOS AL ALMACÉN 
SEIRI 
6º. En conjunto con el comité de las 5’S, asignar el día de traslado de los objetos 
innecesarios 
7º. Una vez asignada la fecha, hacer el traslado de los mismos al almacén Seiri. 
8º. Archivar la LISTA DE OBJETOS ENVIADOS AL ALMACÉN SEIRI 
9º. Entregar el INFORME DE ACTIVIDADES REALIZADAS 5’S al comité de las 
5’S 
El comité de las 5’S debe: 
- Revisar el INFORME DE ACTIVIDADES REALIZADAS 5’S, y presentarlo 
al responsable del área de almacén. 
- Preparar el INFORME DE AVANCES OBTENIDOS 5’S. 


















Anexo Nº 11: Instructivo de la aplicación del Seiton 
 
METODOLOGÍA DE LAS 5’S 
INSTRUCTIVO DEL SEITON 
Área: Almacén 
 
¡COLOCAR LO NECESARIO EN UN LUGAR FÁCILMENTE 
ACCESIBLE! 
¿Y cómo lo logramos? 
- Colocar las cosas útiles por orden según criterios de: Seguridad / Calidad / 
Eficacia. 
- Seguridad: Que no se puedan caer, que no se puedan mover, que no 
estorben. 
- Calidad: Que no se oxiden, que no se golpeen, que no se  
Puedan mezclar, que no se deterioren. 
- Eficacia: Minimizar el tiempo perdido. 
- Elaborando procedimientos que permitan mantener el orden. 
 
El personal tiene la responsabilidad de: 
1º. Verificar que se haya realizado el Seiri 






3º. Asignar lugares fijos a cada objeto de trabajo 
4º. Se debe definir criterios para ordenar los objetos (Por tipo de producto, por 
formato, por presentación, orden alfabético, índice de rotación, etc) para 
facilitar las cosas de manera que cualquier persona pueda encontrarlas, 
según aplique en el área de trabajo. 
5º. Seleccionar y enlistar los objetos o espacios a rotular según aplique en el 
área de trabajo. 
6º. Rotular los objetos o espacios enlistados. 
7º. Crear los medios para asegurar que el objeto utilizado regrese a su lugar (Un 
lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar). 
 
El responsable del área de almacén debe: 
- Supervisar el cumplimiento de la segunda S (Seiton) 
- Elaborar y entregar el INFORME DE ACTIVIDADES 5’S al comité de las 5’S 
 
El comité de las 5’S debe: 
 
- Revisar el INFORME DE ACTIVIDADES REALIZADAS DE LAS 5’S, 
presentado por el responsable del área. 
- Preparar el INFORME DE AVANCES OBTENIDOS DE LAS 5’S. 






















































































Anexo Nº 24: Criterios de evaluación de auditoría 
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